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EESIL NSV RIIKLIK KUTSEKARIDUSKOMITEB 
OPPE-suKPOODIKAKABIN ET 


LA 


TULDUTÖÖEBLEKISE TEHNOLOOGIA 


Dppevahend 
IL osa 


Puidu masintöötlemine 


Koosttagi A. TARRASTE 


"Tallinn 1968 


SAATEKS 


Üppevahendi. "Puidutöötleuise tehnoloogia" II osa on 
määratjd puidutöötluspinkide õpetamiseks kutsekeskkoolida pii 
vastas. fa 6htustes osakondades ning tööliste kvalifikatsioöii 
tõstmisel puidutöötlusettevõtatas. Õppevahondis tutivustakalkki 
tähtsamate puidu luspänkide tööprintsiipe, uonde konatrulel» 
sioone da behnoloogiliselt olulisi tehnilisi näitajaid, maailm 
Lõikureid ja nende korrastanist, pinkide seadistamist, vahlüs 
loogilise praagi, liike ja nendo tekkimise põhjusi ning Lahdda- 
bailide masintöötlemise tehnoloogiat, Kuna tegomist on pingi» 
öuhtide ettovalmistamisega, kalle tööfunktsioonidenna al kuulu 
pinkide tehniline seadistamine ja'remont, sika on pinkide kl 
hemaatika ja konstruktsioon Loldnud käeitLlomiab Liht nunbavid 
skoemidona, 


; Puidutöötluspinkida otaktlivus kjutuLeminu voldub "Gppuntak 


üladstatud oriontoorunioalune kujundankab pknkkla VANAMANNAAA 


bi, seadistamine, tohnoloogilina pharmjk ning mankukõimkumkad 
tohnolobgla kohta. Aollukn vulab Õppunkd viin ATA TATAA 
te ja protaonnide Üldiuva uoadunpiranuka LETA ALIVE 
naldab ngil konkruovaeb orienveorunkopkünv km lilkmikjähama 


öaoks juba isonaluvalt kokku aanda, 


äubox jääb lootma, t 6ppovahondi kasutajad Alli-ka intu 


kasulikku enda jaoks leiavad. 
Pi v 
Autor 


4. - ÜLDANDUEID FULDÜTÖÖTLUSPINKIDEST 


PINKLDE LIIGID JA INDEKSID 
A k 

lii nagu ensaus tööuasinsid, koosnevad ka puidutöötlus- 
pingid kolmest põhiusuhanismist: jõu-, ülekande- ja täitus 
Mohhonisnist. Fipko liigitatakse viiga erinevate tunnusta alu- 
Gl. * 

Mõhhsnisoerinise ja uutomatiseorimise astme järgi jagune- 

4 pingid mehhaniseeritud, poolautomaat ja automaatpinkideks, 

Kasutusvõiualuste poolest jagunevad pingid universaalae- 


3 (paljude erinevaüa oparatsioonide sooritamiseks) ja gpet- 


ilualsetekg (ühe kindla operatsiooni sooritamiseks). Eriti laia 
usutamisvõimaluste ringiga, kuid väikese tooblikkusega on koli 
Dängoritud JÄE mille ühele või mitmele töövõllile on paigu- 
katud palju orinevaid lõikureid. 

Töödeldava tooriku ja Lõikuri vastastikuse liikumise alusel 
jagunevad pingid tsükkel-,. läbim- ja tsükkel--läbimtöövlusega y 
ning-mitmepositsioonilistsks pinkideks. Tsükkeltöötlusena pin- 
kidel on toorik töötlemise ajal paigal, Liigub lõikur (pendel- 
saag, Vertikaalpuurpink jne.). Läbiutöötlusega pinkidel, vas- 
tupidi, liigub toorik töötlemise käigus pingist läbi (univen- 
vaalsaag, paksushöövelpink jne.). Zsükkel-lübiutö“tlusega pin- 
kidel antakse toorik küll paigalseisvatele Iõikuritele etto, 
kuid naaseb pärast töötlustsükli Lõppu algasendisse tagasi (ot- 
teandevaukriga pingid). Mitmepositsioonilistel pinkidel võtab 
toorik töötlemise ajal sisse mitmesuguseid positsioone (asen- 
deid), kusjuures igaühe» neist sooritatakse mingi erinev op = 


ratsioon. 


a 
ja a) vibthöövelpi (Gõh-4, ODAU-1, 0254-1); 

NSV Liidus toodetavate puidutöötluspinkide jaoks kasuta= E g f 

U) puksushöövelpingid (0P6-9; CP3-1) i 

takse tähelis-nuibrilist indekseerimist. Pingi indeksis tä- Ha 

A ka a 8 "= ) kuhepoolsed paksustöövelpiugid (GaPö-2, O2P12-2) i 


- 
histab esimene täht pingi liiki, teine ja kolmas täht aga päni - 
Š 4 0) nalikauthöövelpingid (010-3, 01644, 626-51). 


ki aleliiki või mängit olulist tunnust. Tähstähisena kasutas 


e ti sepingid (8 - Õpesepuue orariku): 
takse pingi venokeelsa nimetuse algustähti. Kui need mõneda 4 pinuC 


n) universaalfreespingid (B-4); 
pinkide puhul kokku Lengevad, siis lisuiakse väiketähena jüh 


4) tapilöikovankriga freespingid (BI); 
mine täht (näiteks, puurpinkide puhul Cm), Täht "A" viitab ) tap: 


6) mohaanilised freespingid (GA); 


pingi aätomaatsele (poolautonaatsele) töötsüklile, mõnikord | 


4) kurusöellireespingid (S1K,-32K-2); 


ainult mehdanilisele eütonihkele. Tähtedele vahetult järgnev 
4) kopoertreospingid (B3K-1, BEK-2). 


arv näitab pingi mingit põhiparameotrit (tööleus laius, toolid 


8 pingid (CB — CBEPIMIbHUG OTAHKA): 
kü mõ6b, spindlite arv jne.). Peole sideksiipsu kirjutatud MM jpt ag, 


A A a vostikaalpuurpingid (Csll-2, C»A-2); 
b i ping 4 numbri, Näiv CPä-B = - A % 
annab edasi pingi mudeli num äiveks, OP: paksushül= horisontoalsed puurinio-sooninispingid (GollA--2); 
Velpink, maksimaalne, höövelduslaius 607 mu, kaheksas mudel] 


” ol igatava tai 4 itmegpindlilise! ikaalpuurpängi. 312) 
ki m apind d vortäikaalp! ngid (CG 
UM10-3 - reamitepilbikepänk, kahepoolne, Lõi pa päkkum 1 


uAtuespindlilised horisontaalpuurpingid (628); 
kuni 100 mm, kolmas mudel. 


»egäatpuurpingid (OST). 
Üldotstarbelised puidutöösluspingid jagunevad tehnoloogilisi 6) agregaat puuLE » aid e 
Kettpeitelduspingid - ue : 
lise tunnuse alusel järgmistesse liikidesse ja alaliikidammdl » Ketüpeitelduspina td 2 
a) mehaaniline kottpeitelduspink (AUA-2). 


ja õikepi = KKM): 
E G B. Hapalbikopingid (UW. nunopeskue orel 
2. Ketassaagpihgid (U- Unpryibuue OTAHKU): Ni t 


a) ü ved raamitapipingid 
a) järkamis- ohk tükoldussaed.(ponaorsaag UMJ-JA) a) ühepoolusd rmauttapipävotd ki 
PL ETTA A 18 0) kuhepoolsed rasuttupäpinsid (UH10-8, 

š c) »ööptupipingid — (IIA4O, M2A-2); 


1. Sagraamid (P - pamu neoonunbuue). 


b) Lahkamis- ehk pikilõikesaed (valtsetteandoga KAMM (813) 
; tapipingid (3): 
konveieretteandega IUIK4-3, UMP--2); , 4) kalasabatapipib, aa 
a i id 1, 
c) üuniversaalsasd (U-5, U-6, U6+2); e) haumastapipingi A 
< gi P — TOKAPHHE CTAHKH)? 
4) kapp- ehk olsamissaed (l2K12, 1U2K20-4)5 9. Zroipangid (T- Tokapi ad 
6) urmaatsaed (UT33-1* 11-3M, U7M5). a) taentertraipingid KA ; 
y j Ti e 
Läntsutgpingid "Ol = nenrovuonkikkue GTAHKM)! b) ots.reipiugid —C SG a 
a) laudsepa. läntsaag (1C80-5). 4 4 4 10. Ümoxlaväpingis (KI > Kpyrxondn s 
(C = oTporanbisie OTAHKM): % 14. Tähvpingid (UN = UNAPOBBABHHE OTAHKMI: 


a) lihvtrumnel; 


b) kombineeritud lihvpingid (IWM15-3, IlnAB-4, IAB- 
6) kitsaplintlihvpingid (lln[0-5, L.H0-3 25 
d) lailintiähvpingid (IlnK6, (nK8); 4 
8) kolmetramlilised liivpingid (Wn3l12-2, KaTBl29—1) 


1.2. PINKIDE SÕLMED 
j g 
Pinki. 
jinkide põhislmede hulka kuuluvad korpus ehk kere, VÄ 
, 


namissgadmed, gurutid, 


Korpus -— see on pingi KIA 
A 8 pingi elus, mille külge kinnituvad KÕIM 
ülejäänud põhi- ja abisdli ing: siooni isaliiii 
1 med. Pingi konstruktsi 
3 
test sõltuvalt val mväklil Lu VI 
mistatakse kor 

'pus tervikliku malm= VÕ: 
MATTE 
rasvaluna või keevitatakse kokku terasprofiilidest 


Töölaud 
on plaat, mis hoiab toorikut töötlemise ajal VIM 


alik öö 6 
e us asendis. Töölauad võivad olla peigalseisvad, LUMAN 
pööratavad, kallütatavad või nn. karusselltüüpi A “2 


Tööv5lL4l 
õllile kinnitatakse padruni, soibide, kinnibunmiiii 
n. 
abil Lõikur (puur, saeketas, frees) ning paunaki 
pöörlema. ' Mõnikord ant öövõli: va K 
t entakse töövõllile lisaks pööriomiaai4 
elje- või radisalsuunaline adasi-tagasi Liikumine. KONMAM 
gidel öövõ | 
ta nimetatakse töövõlli saevõlliks, höövelpinkidel MUAVA 
liks ning puur- ja freospinkidel epindliks. 
Gt ; 
; öövõlL kinnitub laagritesse. Töötlemistäpsust ALANA 
radiaal- ja t 
Ael- ja.telgviskantee vähendamiseks kasutati ki A AAA 
äaoks väga täpseid laagreid. 
Suport kujutab endast nähutstavat "kolku", 11120100) 
gutimtakae tööv6ll ko: 4 i 
atakse töövõll koos laagrätega. Supordi nihukamitd 


saab töövõllile kinnitatud lõikusi j 
ile kinnitatud lõikurit materjalile abö AMUMM 


Man Vhvtloniseks vajalikku asendisse seada (näit. sasketüa 


(li aanu viiljaulatuvust reguloerida). Kuna toisaläuvale tvöö- 
Ui iijo on tülikas pöörlemist üle kendas siis sageli paigute- 


haa nupordile alektrimootor KOOS selle pikendubud võllile 


Mnmltatud lõikuriga- 

AJ ülesandeks on pingi käitaulne, 90. Lõikuri ja 
pingi veiste osade Liikumepenemine, A 
ja lukandeseadmest. Jõuallikena kasutatakse valdavas enamuses 
ja 


jam koosneb jõuallikast 


Jani list lühisrootoriga astnkroonnoovorit; mis on odav 
piht palt okspluatoeritav, võrgusagedase (50 hz) puhul on “ ühe 


poolusupusriga mootori pöörLeüis segada veidi (Livistuse võen 


an) alla 3000 p/min-, koha Ja.melde poolusepaariga mootoritel 


a vastavalt kaks ja neli korda väiksem. Asünke oonmoot 024 ise- 


Juosuseks on madal küivitusmoment mistõttu pinki ei tohi koor- 


Muba onne, kui mOOvor on saavutanud normaalpöörded. 
moovõfi mühised ühendatakse kLenulanal tähte (kindlustab 
nolle 220-voläise toitepinge) või xomnurka (toitepinge 380 V)- 


Auünkroonmootori pöörLeužsauunB muutudseke tuleb klamuleuad. Ka- 

ha toivojuivne ovsad ümber vahetada: mugavomini saab seda teha 

Vastuva ümberlüliti ebil» 2 A 
Ulokonäeseadue abil kontekste pöörlemine mootorilt üle töö- 


võllile, ottonihkemenhanismile jne. Seejuures võib muuta ka üle- 


kantava Liikumise par aiestr eid (näit. pöörlemise nurkkiirust 


ja pöördemomenti) või Liikumise iseloomu (näit. pöörLemine mül= 


äetakse edasi-tagasi liikumiseks)» Pinkide juures kasut at ak 


ge hõbrd-, lemerihm-, kiilrihm=s kett-, haamas- ja täguüleken=" 


net, Igaütsl neist on omad head küljed ja puudused, mis määta= 


vad ära nende kasutamisvõimalused. (lekandearvu sujuvaks muuli 
miseks kasutatakse variaatoreid. 


mõnikord pingil ülekendeseade puvdub niHg Lõikur on pai- 


ätüatud vahetult gloktrimootori pikendatud võllile. Lõikuri 


pöövleukasagedust 5 
A 
«oduge muutmisega, milleks kasutatakse sagedusmuuudurit. 


jaab sel puhul muuta mootori toitevoolu sa- 


Pingi mõngdž sõlmede (näit. suport) küitauiseks kusuta- 
takse elekiriajanist sagedamini hüdroajamit. Viimane koosneb 
Šlipumbast ja -paegist; töösilindrist ning ünberlülituskraa- 
nist. + 

Jõtonihkoughhenismiga antakse töödeldav toorik Lõikurile 
süte. Mehhanismi onda konstruktsioon sõltub tooriku töötlemi- 
seks sobivast etteandmise viis” yt. Ühtedel pinkidel antakse 
toorik ette valtside, ketaste ja Lint- või nukkidega kettkon- 
Veieni abil, teistel aga koos töölaua või vankriga. Mõnedel 
pinkidel puudub ebtonihkomehhenism ning toorik antakse ette kä- 
sitsl (universaalsaag, rihthöövelpink). Tooriku ettenihke ase- 
mal võib ka lõikurit ennast ette anda (järkamissaed, vertikaal- 
puurpänk). 


Tagi- ja juhtimisseaduod. Nende ülesandeks on tooriku õige 
asendi (tugilatt, piirdeklots) või täpse liikumise (juhtlatt) 
tagamine töötlemise ajal. 


vuttto abil kinnitatakse toorik töötlemise ajaks töölaua 
või dttenihkovankri külge (kruvj-, ekstaentrik-, hüdre- ja « 
Pneunogurutid) või surutakse vastu juhtpindu (vedrüsurutid, gül= 
vevullid). 


Peale ülulninetatute esineb puidütödtluspinkide juured vaal 
ida uviseadmeid, nagu kaitseeeadmeg, määrimis= ja Šlitussead= 
ued, lõikuri teritussoadmed? jäätmete; oemaldanise seadmed , kohtim 
valgusti jne. 
- 4 4 

STAMINE 

FA A * n 
tagatakse pinp organite, lõikuri, ovUdsd 


nihkemehhanismi ja töödeldava tooriku vajalik asend ja liiku- 
mine. Tööpink seadistatakse tehniliselt ja detaili mõõtmete 
järgi, 

pingi tehniline seadistamine hõlueb järgmisi vöid: 

1) tööleua, tugi- ja juhtpindade vasapinnalisuse ja vas= 
tastikuse asendi ning samuti ka töövõlli suhtes õige asendi ta- 
ganine; 

2) töövõlli ja lõikuri täpse vastastikuse asendi kindlug- 
tamine; 

3) lõikuri valik ja töövõllile kinnitamine; 

4) ettenihkomahhanismi osade öige asondi kändlustemine ning 
ettenihkekiirusa xegulesrimine j 

5) surutite asendi ja survejõu reguleerimine; 

6) kaitsekatete ja jäätmete pneumovastuvõt jate paigaldami- 

ja segulberimino; 

7) ülekandeseadmete reguleerimine ja hooldamine; 


8) müärinis= ja 6litussüsteomi reguloerimina ja hooldamine, 


Pingi uõõti lg seadistamigepu kindlustatakse töödeldava- 


y 
aed möbtmod ja sitenähvud kuju. See saavutatak-- 


le tosvi.ule t a 
se täpse kauvuse seadmisoga lõikuri ning pängi baastugipindada 
(ööölaud, tusi- ja juhtluut, piirdetosd üae.) vahel, 

Piagi mõötuoile soodistenine toimub järgmistel viisidel: 

1. Staatiline seodistamine, kus Lõikuri ja baastugipindade 
vaheline kaugus seatakse seisva pingi juures. Soadistamine kal 
geb kiiresti, kuid oi ole eriti täpne. Pingi töölevakondamisel 
võib selliselt läbiviidud seadistus real põhjustel (16ikuri 
Miskamine", soojuspaisumine, puidu deformeerumine jne) ebatäp= 
seks osutuda. Seetõttu kasutatekse staatilist seadistamist iso- 


seisvõna ainult vähese täpsusega rahuläuvata vööde juures(näit, 


=10= 


materjali juurdelõikus). Lõikuri ja baastugipindede vaheline 
kaugus saabaksv järgulste vahendite abil; 

a) mitmesugused mõõteriistad (mõötjoonlaud, mõõdulint, ni- 
häk gne.); 7 

b) seadisiusetalonid. Need kujutavad endast detaili või 
selle osa täpset koopiat ning on valmistatud kõvast Lehtpui- 
dusti/ plastist või värvilisest metallist. Btalon asetatakse 
pingi töölauale (etteandeseaduisle) ning selle järgi nihutatak= 
se õigesse asendisse lõikurid, päirdaklotsid, surutid jua:Bta- 
loni järgi seadistatakse peamiselt keerulise s-adistusega pin- 
ke (nelikanthöövalpink, tapilõikopis!) ; 

<) picgi mõõteskaalaga varustatud seadistusmehhanismid 
(näit. paksushöövelpingi juure: 

2. Seadistamine proovitoorikube töötlemisega, kus lõikuri 
“ja baastugipindade kaugus täpsustatakse proovitoorikute kont 
rollmö6tmise põhjal. Taoline seadistamine tagab suure täpsuse, 
kuid võtab rohkem sega ning -osa proovitoorikuid võib paranda- 
matuks praagiks osutuda, Praagistumise vältimiseks tuleb proo- 

“lemisel tooriku ebtonihtua mõbtmale lähoneda/daadistata- 


va mõõtme järkjärgulise vähdndasise teel. Proovitoorikute konli= 


rollu66tmiseks kasutatakse tavalisi nõöteriistu ja»piirkaliibs 


reide 

3. Kohbineeritud soadistamine. Algul tehakse seisval pin= 
pil ktaatiline seadistamine, mida hiljem täpsustataksa proovis 
toorikute töötlemise ja u8Stniso toal, Kombineeritud seadistäs 
mine on ratsionanlselm ja Lovinuimisöadistusviis. Bolnov staas 


4 
üiline seadistamine -lühendab seadistüusaega ja vähendab prodVi= 


toorikute praagistumist, proovitoorikute kontrollm6Stmihe aa 


kindlustab vajaliku täpsuse 


i'66tmevele seadistamine, sanuti need tehnilise seadistani- 
se üööd, mis on otseselt seotud soovitava operatsiooni otta- 
valmistamisega (lõikeriista valik ja paigaldamine, ettenihke- 
iiruse zoguleerimine, surutite asendi reguleerimine jne.), 
sooritatakse tavaliseli pingijuhi poolt. Ülejüänud tehniline 


seadistamine kuulub lukksepp-seadistojatva ülesannetesse. 


KBIASSAAGPINGID 


Saeketta eks (leppetähis). Sarnaselt kõigile Lõiku- 
eile tähistutaksa ka suokettad indeksiga. Näiteks, ändoksi- 
ga 3420-0151 täühistatakss saeketast (34), tüüp 1 — piklsaagi» 
miseks (20), parameetritega (0151) 200x32x1,4x24 (suakeüta Lä- 
binbõt x võlliava läbiubbt x paksus x hawausta arv); indeksiga 
3421-0151 gaeketast, tüüp 2 = ristisaagimiseks (21), para- 
moetvritoga 360 x 50 x 2,0 x 72. 

Saekossad jaotatakse konstruktsiooni järgi järgmistesse 
liikidesse; 

1. Lümadad 8 (1051 960-80) on ühtluse paksusega; 
mälle tõttu nende hambad vajavad räsamist. See aga alandab 
süetud pinna kvaliteeti, Kui saekoüta läbimõõt on üle 250 mm, 
siis peab neude keskosa olema pinnitud, st. läbi taotud. Sel- 
le tagajärjel ketta keskosa pikeneb ja hammastovöö satub el- 
pinge alla. Kui nüüd hammastevöö kõva materjale kilmel seagi- 
nisel kuumenetise ja suure 'Lõikejõu tõttu pikeneb, siis pole 
saeketta väljanõtkumise oht (avaldub saetee järsu Laienemise= 
na) enam nii SULL. 


Lamedate saeketaste juures kasutatakse otstarbest s61- 


JA 


509 A 


jt Joon,1, Saeketta hambatüühid: 

tüüp 1-1 Pikisaagimiseks mehaanilistel pinkidel, t 
pikisaagimiseks käsietteandega pinkidel (4) tüüp 24 
ristieaagimiseks saevõlli alumise asendi A (e), tüü, 
2-2 ristisaegimiseks saevõlli ülemise asendi OAD 2 


A 
la 
A i 


Joon.2, Kõvasulamplaadikestega saekettad: 
a = tüüp 1, b = tüüp 2 


tuvalt mitmesuguseid hambatüüpe (joon. 1)+ 
Lamedad saeksttad valmistatakse Läbimõõduga 125, 160, 
200, 250, 315, 360, 400, 450, 500, 630, 710, 800, 900, 1000, 
1250, 1500 ja 1600 mm ming võiliava läbimõSduga 32, 50 ja 
80 mu. Saeketta vajalik läbimõõt arvutatakse valemiga: 
a) öaev6ll paikneb materjali all 
Djn = Xe+HT h) 
b) saev61l paikneb materjali kohal 
Dpjp = XH + 0,54 + 1) 
saetava materjali paksus; 
gaevõlli velje vähim kaugus töölaua pinnast p 
h — sooketta matönjalist läbiulatuvus (0...15 mm); 
dy = saaketta kinnitusseibi läbinsõt. 
Saeketta alglübinõõt arvutatakse valemiga: 
$D s Dj, + 2N 5 
kus ON - kulumisveru toritemiseke (tivaliselt 25 mm). 
Tanodad saetettad valmistatakse Legeeritud tööriista- 
terasest 9XB. N 


k [A y 
2. Kõvagulampluedikesteona naskettad (4087 9769-79). Nen= 


de saokotaste hammaste Lõikeosule on vase- või hõbedajuodi- 
sega joodetud kõvasulamplaadikesed margiga BK6 või BK15, Bal= 
le tõttu püsivad hanbad 30..-40 korda kaan nürinemata kui 
tavalistel sasketastol ning nendega on võimalik vaagida kõvu 
liinveike sisaldevaid materjale (PLP, PKP, zistväneer). Saer 
kettad / 100...250 mn teritatakse keskmiselt 17 tunni järel, 
ö 315 ja 2 355 iga 25 tunni ning.f 400 ja 9 450 - iga (15 
tonni. järel. Räsa puudumise tõttu on sastud pinna kvaliteeti 


kõrge. 


TahnoLoogilise otstarbe järgi jagunevad kõvasulamplaadi- 

kestaga saekottad kohta tüüpi: A 

+1) tüüp 1 Giovan, 2,8) = kasutatakse puitlaast- da ladsepa- 
plaatide, vi isbvileeri ning spooni, puitkiudplaadi või kihilise 
plastiga pealigtatud kilpide ja täispuidu ristikludu saagimi- 
seks. Saakotta läbimõõt on 160, 200, 250, 320, 360 ja 400 mu, 
sastea leius 2,8...4,1 mm, Võivad olla ka ühepoolse kaldteri- 
hat (parein- või, Vasakpoolne). Neid kasutatakse ka 
kula! Da plaatmaterjali servamiselj 

a) tüüp 2 (joon.2,b) — kasutatakse täispuldu 2ikisaagimi- 
saks ja puitkiudplaatide saagimiseks. Baokotta läbimõõt on 
TRE mus saeböo laius 2,8...4,3 mu, 

A 3. "Hööveloaakottad (SOST 18479-73) 6henevad hamnastejoo- 
nelt keskosa suunas 0°45'.,.09451 nurga all. Soatöttu ai va- 
ja hemmastdvöö paksendemist hammaste vägamise või pinnimige 
“eel. Höövelsagkettaid kasutatakse kuiva püidu (niisküs alla 
20%) puhtal saagimisel, Räsu puudumine, hemmastevöö suur jä 
kus ja väike vibrataioon võimaldavad saada 6.-9. kereduski 
siga saetud pinna. Selline pind kõlbab liiminiseks ja, lihvi- 
miöeks ilma oelneva hööveldamiseta. döövolsasd on kä/väikse- 
ma müraga. s 

Hammaste kuju järgi sobivad höövelsead piki- ja nisti- 


saaglulseka (3oon.3, 6 ja 4). Konstruktsiooni pöolest on sag- 


kettad tha ja kahekoonusalised (oon. 3,8 ja b). Aa suur 


"sa höövalsaskataste massist päikneb kohta serval, siis süün- 
te teantrifugasl jõudude vältipi seks üaid suura läbivõõduga oi 
tohta. Baskotasta Läbimõõt on 160, 200, 250, 315, 360 ja 

400 mm: ning kalad latus 1,4,..3,8 mm. 


4. K kg (ED 144. 1809-76) oh ham mastajoonelt, 


õ d kui keskelt, mistõttu saateg on kitsas (1,7...2,7 mm) 
õhemad kui keskelt, mistõttu 


du kadu on väike. Nendega saetakse õhukesi kastilauäu 
ja puidu kadu on vä A 


uidust liiste paksusega mitta üle 12...16 mu, st. 


toot id uunas painutada 
susega tooteid, 1 ; 


1 onussaagi (joon. 3,8) ka akse mate ja 
hepoolsat koonussaagi (3 , 


6 isa kala ea 
otrilisel 1 a eks võidse paksusega Lavake 


a paremkoonusoga saekoütaid (joon 
Lieel saagimisel. Koonusg 


) ja BOO mu, paksus ki 


4;a) Leievad kooutamist käei= 
pänkid Need on varustatud lüastu paksust pii 
etüenihkega pink 


ravate nukkidega, mi ravad üna meksimaalsa võis 
pa ukkidega, n 


tenihxe ühele haubale (0,6...0,8 mm). Eollisto saskatasta 


iv. äge ol johtiu: 
1 Ta sol 
listoks on 1)vi . tag 


y ki E ».40% või 
t kost ühele bald, 30. id 
alt v + näl 8 


ji Šikehanmasto suure nal- 
i bikejõt müra (1õikghamnaste 
väiksom L1õ6ikejõud 
mu tõttu). 
» 6. Kowpen 
varustatud üksikute Lõhikutega, mis 


(joon.4, 6) on 
kompsnsoerived kuumanemi- 
öö sooduspaigumist ja alandavad saa 
sest tingivud hammastevöö soojuspaisumist ja alal 
misel tekkiva müra sagedust. 


se ä sm e 
Sagketasta gütevalmistaming tööks viiakse läbi järgmle: 


te operatsioonidena: 
1. Vägase hammastevöö maha..õikamine ja uute hammaste 
söantsimine. Osutub vajalikuks siis, kui järjestikku on pi 


ronsnud tivu haumast või on hammastevöösse tekkinud praod. 


Sawstactsiga Hille ja MIG 


saab lõigata hambaid sat:etaste- 


Joon.3. Sa>kettad: 


a = ühekoonuseline höövelsaag, b = kahekoonuseline höö: 


E t 
elsüag, oyd - höövelsae hambad, e,f,B - koonussaed 


h = koonussae hambad 


b) 


Joon,4. Britüübilised saekettad: 


a ohutu saeketas, b = kompensajoioonilõhikuga' 


Baeketas 


le läbimõõduga 400 ,.. 1500 mm ja paksusega kuni 5 mm. 

2. Lehtitulnud kõvasulamplaaäikeste paalejootmine hõbe- 
dajoodisega ICp-40 või vasküsinkjoodisega [IMII-54 ja 63 
elektexkontaktjooteseadmel H(3-50M, Peaks plaadikesta joot- 
mist kontrollitakse saeketast katsestendil ringkiirusega 
100 m/8. 

3. Saekataste Šgvendamine alasil pinnvasera abil. Tule- 
must kontroilitakse ,kontrolljoonlana ja indikaatoriga, 

4. Saeketaste pinnimine või valtsimine. Lamedate saekt- 
teste keskosa pikendatakse küsivad pinnimisega alasi pinnva= 
sexa abil (nõuab suurt vilumust) või valtsimisega seaduel 
118-5 ja (18-20, = Valvsimist kasuvatakse ka kooniliste saake- 
taste juures. Pinnitud või valtsitud saekotan peab olema üht- 
lase, ettenähtud suurusega nõgususega. 

5. Häomaste rägamine ja pinnimine, Saakottase laiem nao- 
tes saavutatakse Lamedatel ja koonuasaagidel räsamisega, La 
medatiel pikilbikosaagidel pinniuisega, höövalsaagidel pakse 
ma haunastevööga ning kõvasulamsaagidel plaadikesta aenvaste- 
ga (Ost «+. 0,65 mu) kotta suhtes, 8 

Saekettaid läbiiõõduga kuni 800 am ränavakse poolautor 
maatpingil PAIB, pikilbikesaegide hambaid päunitakae pool= 
autemaatpingil [IXK8. 

6. Heumaste teritemisega taastatakse Lõikatehniliste 
nurkade suurus ja lõikeserva teravus. Peritanis viiakse Mi= 
bi terituspoolautomaatidel Tulk4 (saekettad 9 100 ,, 400 
mu), TAIKB (9 200 ... 800 mn), TuIK46-a (9 400 »». 1600' ma) 
või Tullä-3 (9 200 ... 1000 um). Tavalisi saekettaid terita- 
takse elektrokorundkäia, kõväsulamsuekeövaid vaemantkäla abil 


7. Saeketaste kinnitamine võllile. saekettad kinnitatakse 
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2 
võllile saibide ja kännitusmutri abil (joon, 5,4). Mutter 
keeratakse kinni vastu võlli pöörlem.ssuunda. Erigabariidi- 
liste saagplükide võlli läbinbõt on 32, 50 ja 80 ma (kosk- 
misegabariidi ist0] 50 mm). 

Saskotta tuonter peab kokku Langoma MAT teljega. 
Seetõttu gi tohi saeketta ava läbimõõt ületada saevõlli läbi- 
mõõtu ohkom kui 0,2 mn võrra. Suuroma ava Duhul tagatakse 9 
saokatta teentreeritus tsentreeriva tähvti (joon. 5, b) võä 
koonuspüksi. abil (joon. 5,0). Saskatta kindlaks kinnitemiseks 
peeb kinnitussoibide lübinõõt olema vähemalt; 


2. (1090953VD. 1 kus) = saäkoviu lübinõõt. 


Jüigalt kinnitatud seibi tugipind peab olema risti saa- 
VÕLLI teljega. Tugipinna lübatav telgviskamine tsentrist 50 
mn kaugusel ei tohi ületada 0,03 mm ning radiaalviskamine 
0,1 mm. Võilile kinnitatud kõvasulamsaeketta radiaalviskami- 
ne ei tohi ületada 0,1 ün, teistel sastülipidel 0,5 mm. 


8.2, -PENDELSAAG 


Pondolsaag on üsikkoltöötlomiaaga spotsiaalpiiky; Mida 
kästtatakse Laudada üükoldaniseks koorikuto Juurdolbikanine | 
käigus, Mitme liigendi tõttu oi'ole toma suporti s 
nii jäpne, et pinki kõlbaks kasutada ka toonikute täpseks ot- 
saniseka. 

Pendelsaag (doon.6,a) köosneb kerast 1, millesse on pai- 
“sutatud nihutatav sannas 2. Viimast” saab tõsta ja langetada 
käsiratta 3 abil. 890 on vajalik opihldva läbimõõduga saeke-= 


tasta kasutemisel. Samba ülemisele otsale on šarniirselt tin- SA 


nitatud gasraam (süport) 4. Sellele on paigutatud õlektriäoo- 


tor 5 koos aaekettaga 6. Saekstas on kastüd liikumatust 7 ja “a : 
N 


Joon.6. Pendelsaag (a) ja töökoha 
organiseerimine pendelsael (b) 


liikuvast 8 osast koosneva kaitsekattega. Pendelsae Juurde 

ehitatakse. töölaud 11, mis vatustatal 34 mater 
- 

hutamige -kengendamiseks rullidega: i2. 


laiusega 10 pm. 


dali kohaleni- 


Töölauas on saepilu 


Tükeldatdv saematerjal 13 asetatakse Altk töölauale ja 
nihutatakse piki tugilatti 14 kuni piirdetoeni 
tab saetavala toorikule ettenähtud pikküse. 


» Mis kindlus- 


Vanematel muudegi 


wil 
kd tõumatakse saeraam ette käepidemest 9. Peale materjald 1ä: 


bigaag ki 
saaginist läheb neil saag algasendisse tagasi veäru abil ja 


lukustub 8sgal. Algasendis pea” saeketas olema vähemalt 50 mm 


tagapool tugilatüi, Saoraamil oh liikumise piiraja, 
dih saeketast töölaua piiridest ettepoole tulemast. 
ga oh Võimalik sasgida ka nurga all, 
mast ümber püsttelje pöörata. 


mis väl- 
Pendelsae= 
üilleks saab pingi gam- 


Pendelgas uued mudelid oh varustatud hüäroajamiga (6li- 
puip, paak, töösilindar 10, 6li ümberlülituskrasn), mis 818— 
so lülivamise järel lükkab saevaami otto ja peale matarjali 


lübisaagimist toob algasenäissa tagasi. 
4 


Pendelsaagide tohnilised häitajad on toodud tabölis 1 


Tabel 1 


Näitajad 


Materjali suurim Laius ja 
paksus, mü 


Saeketta läbimõõt, mm 


2900 


Pttenihke viis hüäroajgni; 
jajgmiga 


Ettenihkekiirus, paariskäiku 
minutis 4 2 


ELektrimootorita võimsus, kw 


Pingil UM3-3A on mehaaniline rulikonveigr Laudada otte- 
andniseks. 

Pondeleae töökoha organiseerimise skeem on toodud joo- 
nisel 6,b. Kui saetavate toorikute pikkus tu kuni 2 m, siis 
töötab pingitööline koos ühe abitöölisega. Pikemate toorikute 
saagimisel tuleb teine abitööline appi toorikuid virna paigu- 
tama, 

“ 


2.3. PEDAALSAAG 


Pedaalsaag on tsükkeltöötlemisega spetsiaalpink, mida 
kasutatakse saematorjali tükeldamiseks toorikute juundelõika- 
mise käigus. Pingi ninetus:on tulnud sellest, et pingi vene- 
mad mudelid (näit. IIKB-3) on varustatud kangslisteemiga, mille 
jalgpeäaakile vajutamisel lükatakse töölaua all paiknov gae= 
raam koos kettaga üles. Hiljem varustati padaalsaed hüdroaja- 
miga, mille 614 ümberlülituskraeni käitati algul senut4 jalg- 
pedaali kaudu. Nüüd on Leitud, et pedaalsaag on töölise pilgu 
eest paivatud saeketta tõttu ohtlikoim tükeldussaag ja seeyõt- 
“tu seib praegu saeraami hüdroajamit käitada ainult mõlemat 
kätt kasutades (selliselt on saekotta %õuaminel käte ohutus 
tagatud). 

Pedaalsaag UKE40 (joon. 7) koosneb korest 15 millele on 
paigutatud elektrimootor 2. Mootorilt kentaksa pöörlemine la- 
meribma 5 kaudu üle saeraami 3 teisele otsale pä.gutatud Bae- 
kettale 4. Saeraam on tasakaalustatud vastukaalüga 6 algaden- 
disse, milles sasketas peab paiknema töölaua pinnast vähemalt 
50 mm madalamal. 

Saeraam antakse ette hüdroajamiga. Alumist toru kaudu 


silindrisse pääsenud surubli lükkab varbkolvi ülespoole ning 


a Joon.7. Pedaalsaag: 
Pedaalsae skeem, b - mehaaniliselt seotud 


katke LIKE Fi 
ekate, c - hüdrosüsteemira seotud kaitsekate 


see omakorda tõukab üles saeraemi, Seejuures lõikab saeks- 
tas töölaual asetseva materjali läbi. Kui kolb jõuab ülemi- 
sest torust mööda, siis pääseb 6li silindrist välja, blirõhk 
kaob ning saeraam vajub algasendisse tagasi. Seejärel on pink 
järgmiseks töötsükliks valmis. 

Pedaalsas töölaud on ohituselt sernane pendelsae töölaua- 
16. Ohutuse tagamiseks peab töölaud aast, saekaita kohalt, kin- 
nine olema, Töölaua kohal asetseb kaitsekata, mis Too AR 
kangsüsteemi abil enne gaeketta tõölauast väljumist vastu sae- 
tavat materjali; katab väljuva gaeketta ja hoiab materjali 
paigal (joon. 7,b,0). 

Pedaalsae [IK540 tehnilised näitajad: 

gaoketta P 710 mm; ä 

saeketta pöörlemissagedus 1600 p/min; 

sooteva tetorjali suurim laius 400 ma ja paksus 150 mu; 

ettsandesagedus 40 paariskäiku/min; 

elektrimootorite võimsus 7 + 2,2 KWs 


Töökoha skeem näeb samasugune välja nagu pendelgaa puhul. 


2.4. SUPORTSAAG 


Suportsaag on üsükkeltöötlusega pink, mis omab märksa 
täpsena Iõike kui pendel- või padaalsaag. Seotõttu saeb Bu 
portsaagi saematorjali tükoldanise kõrval kasutada ka toori= 
kute täpseks otsamiseks ja eerungisse saagimiseks, kraadiaoo= 
ne ja kraadi külgede sissesaagimiseks Jne. 

Suportsaag Ill (joon. 8) koosneb kerest 1, millesse on 
monteeritud nihutatav sammas 2. -Samba 4Östmiseks ja Langeta- 
miseks on'käsiratas 3v Sonba ülemisel otsal on pide 4, mil- 


Les liigub suport 5. Supordi otsale, on paigutatud elektrimoo- 


tor 6 koos saakettaga 7. Tõnmatos käepidemest 8 suporti atte- 
poola, lõigajaksa töölauale 10 asstatua saematerjal läbi, Sü- 
pordi ettoliifumise ulatust piirab reguleeritav tugi 9. Alg- 
asendisse läheb suport tagasi vedru toimel. Materjali oerun- 
gissa üssainiesks saab pingi sammast pöörata. 

Suportsaol -UIIA4O toimub supordi ebtenihe ja tagasilii- 
kumine hüdroajami abil. Viimase töösilinder asetaob pidema ja 
kri i ja kolvivers on ühendatud supordiga. 

Bužortsae (UTA4O  tehnilisod näitajad on järgmised: 

saetava materjali suurim laius 400 mm ja pakens*100 mm; 

sadketta / 400 mm ja pöörlemissagedus 2950 p/min; 

spordi. käigu pikkus 600 mü; 

sasketita pöördenurk “Ghtpinnal +45°; 

oütonihkesagodus 40 paarisküiku minutis; 

baamootori võimsus 4 kW, Slipumba mootoril 1,7 kW. 


2.5. JÄRKAMISBAAGIDE SEADISTAMINE 


4 nnät võllile. Saökstas 
velitakse ristisaagimiseks sttenähtud hammastega ning casta- 
va'natorjali pakoüsale ja antud pifgitüübile vastava Läbinö6- 
dugä. Baskötta libimõ6du arvutämist ning katta kinnitenist ja 
kontrollimist on kirjeldatud alapeatükis 2,1, Saehämmaste 161 
kesudnd peab vastama saavõlii Pöörlemisele ning* olema selline, 
et seaginisel saaks üäterjal vastu tugilatti ja töölauda-su- 
zutud, G Md 

2. Gupordi kõrguse rogulevimina (pondsl- ja ouport 
sang) selliselt, ot/saoketas ulatuks hammaste võrra (10 :— 
= 15-wm) matörjalist läbi. Seejärel tuleb samba asend tõkas-- 
tusseadme abil fikseerida. 


Joon.B, Buportanag 


Vedrulehest 
piirdetugi 


4. Wõõtinotustera 
tugilatt 


“ piirdetugi 
.. Materjal 


Joon.9« Järkamiseeagide piirdetoed 


Joon, Saematerjali Juurdelöikusviisid: 
viis (6): järkamine === lahkamine 
väis (b); lahkamine -=- järkamine 
viis (6): järkamine = märkimine -w- lahkamine == 
järkamine 


mörkimine —=- järkamine -== lahkamine 
Joon, Ketas-valtoottenihkõga < hüöveldamine -m= järkamine m märkimine —=- 
a = pingi skeam, b — töö 
keaaagidel, ). — pingi 
rimontoe, 4 = N kööveldamine = märkimine ->—-järkamine == 


pikilõikegaag [[1-2; 


koha organiacerimine pikilöi- laakamine 


ž Ga ültenikkeketas, 8 - 4 lehkamine 
ins etterihkoketas 


Joon.11. Paljukettal 
konveier-valteettenihk. 


ne lahkamissaag, 


kega IMP--2 


Sole 


3. Supordi liikumisulatuse piinapiue sõltuvalt saetava 
materjali laiusest või paksusest (pedaalsaag, suportsaag). 
Töövabas asendis peavad saeketta hambad jääma vähemalt 50 mu 
tugilatist tahapoole (pendel- ja supohusaag) või töölaua pin- 
past allapoole (padsalsaag). 

4, Piirdetuseda asendi regulegrimina vastavalt saetava- 
te toorikute pikkusele. Otstarbekas on laua saagimine arine- 
vete pikkustega toorikutaks, See võimaldab paranini "mapöö- 
overdada" Lauss esinevate lubematute vigade vahel ning mater- 
jeli otstarbekamalt ära kasutada. Selleks on konstrueeritud 
väga erinevaid piirdatugesid (Joon: 9). 

Toed seatakse sas liikumisteost saegimisele tulevate 
toorikute pikkusele vastavale kaugusele» Kui tahame vagapool 
asetseva toe järgi saagida, siis tuleb Laud aesnistest kuge- 
äost mööda tõugata ning seejärel nende allu Libšetada (joon, 
9,0) või siis oesmised tood lauaga vastu tugilatti nuvuda 
(4o0n.9, b). 

5. Bötonihkekiinuse valik mehaenilise ottanihkega pinki- 
del. kida paksem, laiem ja kõveu on saetav materjal, egdbpVäv 
hou paariskäike minutis poab tegema suport, Hüdronjamiga pin- 
kidel on ettenihkesagödus Šlisurve kaudu nagulaeritav. 

6. Puoovilbike tegeming. Pedaalsae puhul ei tohi tooni- 
ku ots hälbidd täisnurgast rohkem kui 1 mn otsaserva 100 mn 
pikkuse kohta, supovtsael aga mitte rohkem kui Vrsmm, Vaja» 


äuse korrel täpsustatakse pingi seadistust. 


2.6. LAHKAMISSAED 


Konveierettenihkega pikilikesaegi IK 4-3 (300n,10) 


kasutatakse toorikute saagimiseks laiusele. Pink töötab täp= 
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selt ja annab sirge lõike. 

Pingi korpuses 1 on toorikute süüeandmiseks 170 mn dlaiu= 
ha lintkonveid$ 2, milles on 10 mn laiune ja 6 mm sügavune 
pikisoon mater jalist läbiulatuvate saghamnaste hahutamiseks. 
Ettdantav toorik surutakse vastu lintkonveierit surverulli- 
dega J, mida saab vajalikule kõrgusele seada käsiratta 4 abil. 
Baeketas 5 asetseb töölaua kohal. Bölle kõrgust Teguleeritak-p 
LEI kälsinatia 6 abil: Saekstka taga asetseb kiilnuga 7: TOOT Ap 
kü tagasiviskamist välditakse kaitseaeadiste 8 ja 9 abil. 

Pikilõikosaagi [1914 43 seadistatakse järgmi-te operat- 
sivonidega: 

Ma kinnitatakse saevõllile kaldhammastega saekötas 
0 250 ... 450 im. Saekotta tüüp sõltub gaagimisa iseloomust 

2) käsiratta pööramisega sgatakse saskotas 2... 3 m 
konveieri pinnast madalamale; 

3) süsverüllid seatakse tooriku Päalispinnast 2... 3 mm 
madelamalag 

4) kontrollitakse Lintkonvaieri pealispinna kõrgust töö— 
laua pinnast (põub olema 3 ;.. 7 mm kõrgemal); Lindi 'kuhumi- 
st puhul kinnitataksd selle juhtpildadele 3 ... 4 fi paksu 
ged alustükid; E 

5) jähtlatt seatakse saakohtast tooriku Laiuselö västis- 
vaie“kauguselö j 

6) valitakse sobiv ettenihkekiirus (s6ltuvalt mater jali 
«kõvadusest, paksusest, saskotta tüübist ja hammaste nürina- 
mäsest); ed 


7) tehakse proovilõige. Saetee öi *ohi sirgjoonest roh- 
kem hälbida kui 0,25 mm 1000 mm pikkuse kohta. Hälbimine täis- 


nürksusöst baaspinna suhtes ei tohi ületada 0,2 mm 100 mu pak- 
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suse kohta. Laiuse erinevus (koonilisus) si tohi ületada 
0,3 mm 1000 mm pikkuse kohta, Saetud pinna karedus ai tohi 
ületada räsatud saagide puhul 320 ja höövelsaagide puhul: 
SO» 

Pikilbikesaag  UIK5=1 “sarnaneb üldkonsüruktsiooni poos 
lest eelmisele pingile. Tema saovõllile saab seada kuni viis 
saekatast, mis võimaldab saagida tooriku ühe Läbimiga = mit= 
meks ribaks. Materjal antakse ette 300 mu laiuse Lintkonvaie- 
ri abil, Selleks, et materjalist 6 mn võrra läbiulathvad saa- 
hambad kopveierlinti gi lõikuks, lastakse viimasel aaeketaa- 
ta kohal 10 mm võrra alla vajuda. 

Paljukattaline pikilõikesgag konveiez--valtgettenihkega 
UMP-2 (joon. 11) erineb eolnistest järguiste iseärasuste poo- 
lest. Pingi töövõilile on võimalik seada/kuni. 10 saekatast. 
Linvkonvoier on varustatud täiendava vedava tähtrattaga, miG 
ATAUT kouveierilindi läbivajumist saekotvaste kohal, sesti 
tema järel on lint pingevaba, Saeketaste vahel asetaevad Latt-= 
suruti gektsioonid, mis kinnituvad otstega lühimate surverul= 
lide teljele. Lattsurütid võimaldavad lühikesi ja õhuks gi toov 
rikuid saagida. Egimene surverull on vedav, kergendedes too= 
rikute ettoandmist ettenihkesüsteemi. 

Pikilõikesaagida teünilised näitajad 
Tabel 2 


Näitejad 


“ Töödeldava tooriku 
vähim pikkus, ma 350 
Laius, mm 10. +:»350 


paksus,mm 6...120 | 6...100 


Näitajad , 
fat d— 
Saökatta läbihõöt, mm ; 2501360 


Baeketasto atv, tk. 46 


Saskütaste pöörlemisga- 
geädus, p/uin 2920 
Ebtonihkekiirus, m/min (201.26 ; 34gp 
4 38 ;hasgeas 
AA 55165182; 
k 84 
Elekürimootorita võim- 


sus, kii, 14,6 a 44,6 11,4 


4 lA-2A oh valtsetteandega. Baeketas asetseb 
töölaua all. Töölauas on kaks ja nandõga kohastikku üleval sa- 
muti käks rihveldatud ebteandevaltsi. Taguming ülemine ettean- 
devalts on värustäkud lehtikiilumisservaga. 


2.7. UNIVERGAALKETASSABD X . 


Universaalkatassadd (joon.12) koosnevad korpusest 1, töö- 
lauast 2, supõttist 3, alektrimootpriat 4 ja saevõllist 5. Töö- 
lauas on 10 mn laiune pilu, millest baeketas välja ülatub. Säe- 
keita väljaulatuvust (sõltub saotava materjali paksusest) muu- 
detakse käsiratta 6 abil töölauda (14-53 või saesuporti (1-6) 


tõestas ja langetades. Viimane Variant on sõbivam, sest siis 


püsib töölaud ühesugusal (optimaalsel) kõrgusel. Saeketia' ta- 


ga 10 mm kaugusel asetseb kiiluuga 7, mille ülesandeks on sae- 
tee lehtlhoidmina, saotava materjali 'suunamine ja vastu juhtlat- 
f4 surumine, Viimaos ülessnde täitmiseks on kiiluoa taritus- 

faas juhtlatipoolsel küljel. Kiilnoa aseud on muudõtav. Saeket- 


ta alumine ja töölauast välja vlatuv. osa peavad olema kaetud 


1,12. Universaalsaag 1l-6 


Joon,13. Ettenihkevankriga saag IB-2 


kaitsekattega (8 ja 9). Kaitsäkatte küljes peavad olema va- 
gasilööki vältivad hanmassektorid 10. 
äuhtlatt 11. %; 


Töölaual on nihutatav a) 


Juhttatt 


Bttsandevanktiga ketassae1 1162 (3oon.13) oi töölaua 
kõrval liikuv” eüteandevanker 12, mida kasutatakse latttooriku- 
te tükoldamisdl ja otsamisel ning plaatmaterjali ja ristvinee- 
ni juurdelõikamisel, Etteendevenkt il on tugilatt 13 koos piiga 
detbkga (täpse pikkuse kindlustamiseks) ja suruti 14 tooriku 
kinnitaniseks. Jühtlatti on võimalik ka kaldu seada, 

Ketassaagide 1.6 ja 1(6.2 tehnilised näitajad: 

materjali suurim paksus 130 mn j 

Saetava Osa suuriu laius 400 mm ; 

saeketta suurim Läbimõ6t 500 mn ; 
2850 p/min j 
100 mm g 

7 kW, 

Universaalsasi sooritatakse väga mitmesugtseid operatsioo— 

(3oon.14). ra 

de ooriküta saagimina Laiusele (Joon.14,a) viiakse läbi 
juhtlati abil, mis seatakse saskotlast (astipooidedi hanbati- 
püst) tooriku laiusele Vastavalg kaugusele. Lühikeste tootiku- 
ta keik GA samuti ka tooriku tagumise otsa läbitõukani- 


pöörlemissagedus 
saösupordi käigu kõrgus 


elektrimootori võimsus 


sel Üuleb kasuteda lükkoklotal. Pikki Idudu seetaksa koos abi- 
töölisega, kusjuures töö hõlbustamiseks seatakse pingist 155.+. 
2 m kaugusele tugirullidega pukid. 


2, Kaldtoorikute saagi mitta (äoon.44, b) toimub rakise abil, 


millesse saab tooriku kaldu sisse asõtada. 


3» Kolmpurk-. ja ürapetsristlöikoga toorikute saagimisel 
(šoon,14,6) kinnitatakse pingi töölauale pitskzuvidega V-kuju- 


Ilse ristlõikega abtaanderonn, 1.5 kindlustab saetavale toori- 


Sabloon, — Juhtlatt 


Joon,14. Saagim: soperatsioonid: 
a = toor:ku saagimine laiüsele, b = kaldtooriku saagi- 
mine, e = kolmnurkristlõikega tooriku saagimine, d = 
valtsi saagimine, e = soohe saagimine, f,h - kilbitoo- 
riku mõõtusaagimine, g = tapiõlgade saagimine 


veje - 


s 
kule stabiilse asendi. 


4, Zoor. kuts: tüki Ldamine da aming i 
äkute tüke h Süsaming viiakse läbi etšeanda- 


Vanktiga ütiversaalsael, Booviütä pikkus kindlustatakse toori- 


kule vankri, tügilatil paikneva reguleeritava piirdeklotsi abil 


Eerühgisse, saagiüisaks on tügilatt pööratav, Universaalsas l1-6 


puhtl kasutatakse toorikuta otsamiseks töölaua soones liikus 
Vat õbteandelatti. 


| 5. Valtside a 8 gi 
“ ki 1T:FX aagiming (joon. 14,4). Valts sastaksa katas- 
8a81 kahe Lõike abil saekotta Väljaulatuvuse 
gusega kombineerides, 


6. Soonta saagimine 
- Sea 2 mäag (joon. 14,0). Baokotas seatakse +öö— 
lauast Boong sügavuse võrra välja öa soorit 
88 jagu saslõikold üksteise kõvale, 


da juhtlati kau= 


atakse soona laiu- 


Mitbolibivate Lõigavö suurema ohtlikkuse tõttu pole valt- 
side ja boonta saagimine ketassaal aoovitatav. 
7. Mapiõlgada saagiming 
al; (äoons 14,8), Tapikeeli saäb val- 
mistada 861 taal, et koole küljed saetakse sisse Žrobapingil 
, 
tepibled aga kotassesl. Toorik antakse kõtassasl “ette sendda 
võtetega nagu oüsamise puhul, 
.8, 
; Kälbitoorikuta mõõtugadgi aina toimub kilbile kinnitata- 
Va Bablöoni järgi Käoon. 14,2). Etteandmisa ajal toetatakse” 
Babloon saakõtta kohala toodud juhtlati serva vähtu, 
võib ka kiibivooriku soovitud nõbtmeist mõnovõrta eni 
puhul tuleb juhtlati asendit Vastavalt muuta. 


Babloon E 
neda.881 
Väikese arvu too- 
Tikute puhul ei tasu Bablooni Velmistamine ennast ära FA siis 


võib Bablooni asemel kasükada ühte rihthöövelpingil märkimise 
järgi mõõtu töödeldud kilbitoorikut. 


Šablooni asemel võib kilbitooriku alusküljele kinnitada 


babloonlatid, mis toetuvad etügandmisel söspool saekotast aset. 


EGE 
seva madala juütlati vastu (joon.14,h). 


2.8. “KAHEFOOLNE OTSAMISSAAG 

Kahepoolseid otsamissaagisid kasutatakse uoorikutele täp= 
se pikkuse anduiseks. 

Pink (joon.15) koosneb paigalseisvast ja nihutatavast ag- 
regaadist, Mõlemale agregaadile on paigutatud nukkidega katt- 
konveier 2 toorikute otteandmiseks, supordile asetatud alekt- 
rimootor 3 koos saekettaga 4 ja lintsuruti 5. Eütearfiavad too- 
rikud pavnakse pingitöölise poolt tugipinnale 7, milleks on 
konveieri kaitsekatts pealispind. konveieri nukid ulatuvad 
kaitsekaute pilust välja ja lükkavad toorikud gaoketustale ei- 
te. igasse nukivahessa pannakse maksimaalne arv toovikuid.Kett- 
konveieri kohal asetsev lintsurutvi ei Lase saeketastel toori- 
kuid üles puisata. Pingi vastasküljel olev abitööline võtab 
valmistoorikud vastu ja asetab virna, 
Otsamissas seadistamine toimub jurguiselt: 
4) käsiratta või alekiriajami abil seatakse nihutatav ag= 
regaat paigulseisvast kaugusele, mis vastab ilgMuhadaaait boo- 
riku pikkusele; 

2) suportide vertikaalse nibutemisega seatakse saokettad 
hanmaste võrra (10.+.15 mm) konveieri tugipännast allapoole; 

3) seatakse lintsurutid vastavaks toorikute paksusele; 

4%) suportide rõhtsa nihutomisege seatakse seakotaste va- 
he vastavusse tooriku täpse pikkusega; 

5) seatakse magasinipoolte vahe vastavaks toorikute laiu- 


sele; 
6) valitakse vooriku paksusele ja puidu kõvadusele vas- 


sa ebienibkekiivusj 


- e 
Joon.15. Kahepoolne ots 


(eest- ja pealtvaade): 


1 = korpis, 2 


elektrimootor, 
6 


= toorikute Magasin, 


jamiusaag 


= nukkidega kettkonveier, 3 — 


4 - saeketas, 5 — Žintsuruti, 


7 - tugipind 


7) tehakse proovilõige. Tooriku otsad ei tohi täisnurga 
+ 
suhtes rohkem hälbida kui 0,2 mn 100 mm pikkuse kohta. 


Otsamissaagide tehnilised näitajad on toodud ära tabelis 3. 


Tabel 3 


Näitajad U2KT2 I 
Toorikuve mõõtmed, mn; pikkus 200..,1250 200... 2000 
laius 40. +» 250 40,4. 300 
paksus Nata) 80) 9) 


Toorikute laius magasini pu- 
hul, mm 150 150 


Saeketta läbimõõt, mm 400 400 
Saevõili pöörlemissagedus, p/min 3000 3000 
Konveisrinukkide win, vahe, tun 168 166 
Eütenulikekiirus, = m/min 53/,5310115 | 557,5510415 


Mootorite võimsus, kW 8,5 8,5 


2.9. KORMAATSAED 


Formnatgaegisid kasutatakse mitmesuguse plaatmaterjali ja 
ristvineeri juurdelbikamiseks ning kilbitoorikute täpseasa möö- 
tu saagimiseks, Varemõpitud saagpinkidest võib töökodades sel= 
Leks kasutada universaalsaagisid 11-6 ja 1I6-2, Suurembõdulise 
plaatmater jali tükeldamiseks saab nende töölauale pikendused 
juurde ehitada. Ettevõtetes kasutatakse neid pinke ainult suu= 
remate kilbitoorikute täiendavaks tükeldemiseks. Lissks neile 
kasutatakse ka kahepoolseid otsamissaagisid 12K12.1 , ja 
1[2K208-1, mis on kohandatud kilbitoorikute mõõtusaagimiseka. 
Nende pinkide kettkonveieri nukid on ettepoole alla vajutata= 
vaä, mis võimaldab suuremõõdulisi kilbitoorikuid ette an'a. 


Ettevõtetes kasutatakse väga mitmesuguse konstruktsiooni 


' 


A B 
ja töötamisprintsiibiga formaatsaagisid. Toome ära uõned 
neist, 


kJ hakattegine portagliga'fornaatsaag TM150 MTeuto- 
matie" (BEY) ah kujutatud joonisel 16;a. Pingil on töölaua 


kohel Liikuv portaal 2, millele on paigutatud liikuv saesu- 
port 3. Bupordil on pööratav sasketas 4 (9 500 mu), miile 


abil saab sooritada plaadipaki 1 (kogupaksus kuni 150 mm) kusi 


keldaniseks vajalikud piki- ja ristsuunalisud lõiked. Pöörani- 
se ajaks tõuseb saaketas üles. Pink töötab kohvpe vel lAa 
misega. 

2. Kolmekettalist fornaatgaagi (135. 1 (joon.16,b) kasu- 
tatakse nii plantmatorjali juurdolbikoniseks, kui ka kilbitoo- 
RI nöötusaagimiseks (paki maksimaalsed mõ6tmad 2500(3500)x 
x1850x 50 mm). Sellel formaatsasl on liikuv töölaud 1, mille 
kohal olevad sürverullid hoiavad plaadi saagimise ajal paigal. 
Töölaua kohal paiktavad kaks suporti pikilŠikosaagidega 2, 
mie Lõikavad sütosntava plaadi laiusele. Töölaua paneb Liiku- 
ma hüdroajam kiirusega 4...25 m/min. Kui õttenähtud pikkus on 
käes, siis jääb töölaud seisma ja ülalasetseval braayorsil 3 
liikuv põiksaag 4 lõikab plaadi ristsuunas läbi. Ssöjärel lii- 
gub töölaud edasi ja kõik kordub seni, kuni kogu plaab on tä” 
keldatud. Pärast sada pöördub töölaud algasendisse tagasi. 

Je"Neljaksitalist formaatsaagi A-3M (joor.16,c) kasuta 


taksa kilbitoorikuta mõõtusaagi miseks. Pink koosneb kahest nur- 


"ga alla paigutatud otssulesasst, millest üks saeb tooriku käp- 


sele laiusele ja teine pikkugele. Noude pinkida puuduseks on 


väike täpsus, mis on /tingitud kilbitoorikute ümberbaseerimise 


vajadusest. 


4. Baljukettaline fornaatsaag UTMB (joon 17) on pro- 


Joon,16, Formaatsaed: 
eiltaga portaaliga formaatsnag 

= kolme saekettage formaatsaag 

c = nelja saekettaga formsatsaag JIJ-3M 


- A p 
Joons17. Paljukettaline formaat- 
saag UTMO (eest- ja pealtvaade) 


grauujuhtimäsega ning varustatud 11 saekuttaga. eda kasuta- 
takse plaatmaterjali juurdelõikemiseks. 

Pink koosneb kahest agregaadist - üks piki-, teine põiki- 
saagimiseks, Pikisaagimise agregaat koosneb toiteaeadmest 1, 
mis aunab plaadid 2 60 mm paksuse pakina rullteele 2. Geel 
kilpide pakk tasandatakse servadelt ja antakse edasi pikisaa- 
gimise positsiooni 3. Seal surutakse pakk suruti 4 abil kin- 
ni, pikisae süport 5 tõuseb üles ja saeketas lõikab pakist pi= 

-kiriba lahti. Pingi teisel küljel laskub saesuport alla ja 
naaseb algasendisse tagasi, 

Põikisaagiudse agrogaadil on üleval pendelkengidele pei- 
gutatud kümne põiksaagi 6. Vastavalt juurdelõikusskeemila Laa 
kub osa neist alla niny toiuub pläadiriba põikissagimine ette- 
nähvud laiusega kilbitoorikuteks, 

ormaätsael ÜTMŽ saab saagida plaate mõõvustega kuni 
3/50x1850x60 mu. Pikigas poolt saab saagida ühest plaadist ku- 
ni seitse pikiriba laiusega 225...1300 wm. Põiksaed saevad naad 
toorikuteks laiusega mitte vähon kui 245 mu, 

Ülalkirjeldatuga sarnasel põhimõttel töötavad firmade 

" “Sohvabedissen”" ja Anthon" poljukettalised formaateaod. 
Plaatmatergal ja ristvinoor tükeldatakse tormaatsaagidel 
varemkoostatud juurdelõikuskaartide järgi. Juurdolõikugkaart 
= ses on joonis (tavaliselt mastaabis 1:20) toorikute peikne- 


misest juurdelõigaüava plaadi või vineeritahvli süandardtor- 


meadil. Nende koostamisel tuleb silmas pidada järgmisi nõudeid: 


1) tooriknte väljatulek olgu masimaalne. Kasuliku väljatu- 
leku protsent peab olema PLP puhul 92, laudsepaplaadi ja rist 
vineeri puhul 85, PKP puhul 88 jne.; 


2) peab olema kindlustatud tootmiseks vajalike erinevate 


toorikute hulk; 


3) erinevate toorikute võimalikult väike arv ühel kaardil; 

4) tuleb Võinaluat mööda hoiduda ühtede ja samade tooriku- 
te kordumiseöt erinevatel kaartidel. Cr 

Joonisel 18 on kujutatud juurdelbikuskaart puitlaast- 
plaadi 3660x1830 mm tüksldamiseks toorikuteks 1180x680 mm ja 
900x550 mu fornaatsasi (IMP, Kaardi koostamisel ja kosutami- 
ät -üuleb silmas pidada, et sastee võtab enda alla 4 mu. Roo- 
ud huübritega on kaardil tähistatud pikilõigete järjekord,rin- 
gi sees on aga vastavaid põiklõikeid sooritava 3 saesuportide 
Järjekprtvanumbrid. 


Toorikute väljatulek = 13x1.18x0,68 , 100 = 
3,66x1,83 


= 95% > 92% 
Siit on nähe, et koostatud juurdelõikuskaart kindlustab 
nõutava toorikute väljatuleku. 


2.10. MEHNOLOOGILINE PRAAK SAAGPINKIDEL 9 
Tabel 4 
AT 
"praagi liik f Tekkimise põhjus 


4 Tooriku pikkus gi ole Piirde'og kaugus sae liikumis 
täpne. tasapinnast ai ole Šige. - 
Piirdetugi gi ole kindlalt 

A kinnitatud. 
2. Tooriku otsad gi ole Töölada tugilatt ei ole risti 
täisnurksed servade sae tasapinnaega. 


suhtes. Toorik ei ole surutud tihedalt 


Tekkimisd põhjus 


Toorixu otsad ai ole 
täisnurksed külgede 
suhtes 

'Tooriku otspinvnad on 


rabestatud 


Sügavad saokriimud 


Piki1Sikesged 


Saelõige si ole sirge 


Saetud sarv ei ole risti 
tooriku aluspinnaga 


(baaspinnaga) 


Toöriku laius ei 0le 
täpne 
Baelbiga on ebaühtlane 


ja rebitud servadega 


vastu tugilauti. 
Töölaud si ole horisontaalne, 
Sasketas oi ole risti töölaua 
pinnaga. 

Saehamba tüüp või teritus ei 
vasta risvisaagimisele. , 
Saehamvad on nüvid. 

Suur ettenihkekiirus, 
Seohaumasto väsa on ebaühtlane. 
Saekottal on külgviskemine pi 
sivuse kaotuse tõttu, 


Sae kinnitusseibide või gaevbL- 


li "viskamine", 


Surverullida teljed oi ole väs- 
vä ettenihke guunaga. 

Saekotas kaotab püsivuse, ) 
Saaketus si ole risti ottonih- 
kekonveteri pinnega. 

Tooriku vildak asend konveieri 
pinnaga miiteparalleelsete sun- 
venullide tõttu. 


Juhtlati asend ai ole Šige. 


Radiaalne ja aksiaalne L6tk 
gaevõlli Laegrites. 
Juhtlatt si ole paralleelne 


saeket taga. 


Praagi liik 
FI 


Tekk -mise põhjus 


5. Karvane ja sügavate krii- 
mudega Lõikopind 


Na 
6. Pöletusjäljad saetud pin- 


nal 


, Kahepoolaed otsamisgaed 


1. Tooriku pikkus ei ola 
täpne 

2. Tooriku otspind gi ole 
risti servade suhtes 

3. Toorikute otepind ei ole 
Tistvi külgede suhtes 


Rebestused toorikute 


obspinnal 


3. LINTSAAG 


Sae kinnitusseibide "viskamine". 
Saehaubad on'nürid. 

Saehammaste räsa on ebaühtlane. 
Saev6ll ei ole risti ettenihke 
suunaga, ; 8 
šaskotas kaotab püsivuse hamnas- 
te nürinemise või liiga suure 


ettenihke tõttu, 


Saeketaste vahe ei olo õiga. 


Etüoandekonveierite nukid ai 
ole ükstoisega kohastikku. 
Saekettad ei ole vertikaalsed: 
Konveierite" tugipinned ei old 
ühes horisontaalpinnas. 

. Sabhanmaste profiil ei vasta 


, saagimise suunale ja puidulii- 


gile. 
Saohambad. on nürid. 

Liiga stur ettonihkekiirus. 
Saekettad ei ole paralleelsed 


ettehihke suunaga. 


Tintsaag (joon.19) koosneb korpusest 1, ülemiaest 2 ja 


alumisest 3 lindirattast, töölauast 4 ning elekirimootorist 5. 


900 


(0) 
4 Js 


eem formaatone [[TMD jaoks 


J00n.19. Lintsaag 


Pöörlemine kantakse olokirimootorilt ü,e alumisele Lindirat- 
tale. Ülemistmlindiratast saab olenevalt saolindi pikkusest 
käsiratta 6 ll nihutada. Peale selle on ülemisel lindirat- 
tal kangi ja Vastukaaluga või vedruga pingutusseade 7 saelin- 
file normaalpinge tagamiseks. Kallutatav (kuni 45° nurga al— 
la) töölaud on Varustatud duhtlatiga saetava materjali suuna- 
migdks. Väljenõtkumise, mahalibisemise ja vibratsiooni välti- 
miseks õn saolindil siunemisseadmad 8 ja 9. Neist ülemised rul- 
1id ed tohi sastava materjali pinnast kõrgemal olla kui 10.., 
15 mu. Linäirettad ja saolindi töövaba osa on kaetud kaitseka- 
tetega, 'Lintsael on pidur (piduvipodaal 10) lindirataste kii- 
reks seiskamiseks saglindi pürunemisa puhul. 

lintseel 1C80-4 kasutateksa täisnurkhammasteie lähedase 
hambakujuga (esinurk 5°) säelinte, mille pikkus on 5600 mm, 
Leius otaterbest sõltuvalt 10.,.60 mm, peksus 0,6...0,9 mu ja 
hanbasaun 6...12 mu. Saolinti jätkatakse Vasejoodisega jootmi- 
se teel. Lindirataste pöörlemisaagadus on' 970 p/min. Baotava 
materjali suurim paksus on 200 mi, 

-Tintgael sooritatavaks põhioperatsiooniks on Kõverate 
toorikute väljaseegimine. Kitsa gaetoe tõttu kasutatakse tedä 
hinnaliste materjalide liistudeks saagimisel. Peale seile ka- * 


subatakse Lintsaagi mitmesuguste väiksemate tööde tegemiseks 


magu toorikute ja vineoti tükeldamine, tappide saagimine jne. 


4. HÖÖVELPINGID 


4.1. HÖÖVELKOAD JA NOAVÕLLID ” | 
Wöövelpinkidel kasutatakse otstarbest ja noavõ1i konst- 


tuktsioonist tingitult mitnesuguseid nugasid. 


49. 


1. Dhukosed nõivelpoad (joon. 20,4) on paksusega 3 mm, 
laiusega 25, 32, 40 ja 45 mu ning pikkusega 30...1610 mm, Neid 
valmistatakse Legeeritud terasteat BX4BAD ja 9X5B8. õhukesed 
noad on alati sirge Lõikeservaga ja neid kasutatakse ainult 
ümepates noavõllides. 

2. Paksud höövelnoad (joon.20,b) on paksusega 10 mu, 
laiusega 100, 110 ja 125 um ning pikkusega 40...310 mn. Nen- 
de nugade korpus on terasest 15, lõikeosa aga tarasests9X5Bb, 

»Peksudel. nugadel on Lõhikud kinnituspoltide läbilaskmiseks, 
lõikoserv on sirge või profiilna. Kasutatakse neid kandilis- 
tes noavõllides, 

3. Kõvagulomplaadikostega höövelnoad (joon.20,c) on pak- 


susaga 6 ja 8 mm, laiuseva 32 ja 40 mu ning pikkusega 32... 
200 mu. Kõvasulamplaadikesed EK15 on nende lõikeosale peale 
joodetud Selle tõitu on nende nugede kulumiskindlus ligikau- 
du 20 korda kõrgem kui tavalistel nugadel. 
köövelnugade eütevalmistamine seisneb nende teritanises, 
balansseorrimises ja tasakaalustamises. Tevitamine viiakse lä- 
bi poo” antomuatpinkidel Tall6-4 , Tall:9-4, TUH24-4 ja Tahts 
)" (kõvasulauplaadikestega nugade" jaoks). Pinti Andaksis vähte- 
äele vahetult järgnev arv näitab teritatava noa suurimat pik- 
kust, Peale teritamist lihvitakse nügasid teritusfaasilt ta- 
huga, mille teralisus on 3...4, Teritatud noa Lõiksaerv ai t0- 
hi sirgjoonest rolikem hälbida kui 0,025 mn 4100 m pikkuse koh- 
ja. Teravaks Loetakse höövelnurkarid, mille teravusraadiua 
= 0,005...0,01 m. Kui p=0,04mm, siis tüleb nugasid te- 
ritada. 
Höövelnoad peavad olema balansseeritud, st. at nugade mõ- 


lomad pooled peavad olema ühesuguse massiga (erinevus mitta 


Kinnituspolt 


a 


Joon.20, Höövelnond 
a = õhuke nuga, b - paks nu 
ga nuga, A - | 


VÕLL, £ = hoo vi 


jatmoavõllid: 

64, e = kõvasu- 
ndiline noavõ12, 
alg 


Fi 


üle 0,4% noa massist). Briti oluline on sas paksude nugade 
puhul, sest need on suurema massiga ja omavad 1õhikuid. Li- 
saks sellele peavad noad olema tasakaalustatud, st. nad pea- 
vad olema paarikaupa ühesuguse massiga. Basansseeritust ja 
tasakaalustatust tuleb kontrollida nugade kasutanisele võtmi- 
sel ja hiljem iga 5...6 teritamise järel, 

Noavõilid välmistatakse terasest 45 või 40X, Nende konat- 
ruktsioonid on järgmised. 

41. Kandilised noavõllid (joon.20,d) on ohtlikumad ja*pii- 

“ matud nugade ervuga ning seetõttu kasutatakae neid harvemini. 
Nonäe peamiseks kasutuskoheks on nelikanthöövelpingid, kus noa- 
võllid on lühikesed ning on tarvis kasutada kujunugasid. 

Kendilisse noavõlli kinnitatakse kalasabapeega poltide abil 
kaks või neli paksu höövelnuga. NoavõLli nõgusad külgtahud ta- 
gavad nugade tiheda liibumise Laastumurdjale. 

as ÜLEPEA TSVAEL (äoon. 20,6) on kasutusel kõikide riht- 
ja paksushöövel pinkide, osaliselt ka nolikenthöövelpirkide juu= 
res. Naisse kinnitatakse tevaliselt 2, 4, 6 või mõnikord isegi 


kuni 12 õhükest höövelnuga, 


A y 
Höövelnoad kinnitatakse kalasabakujulistesse pesadesse kii- 


lu ja kinnituspoltide abil. Kui polte kiilu seest välja keera= 
ta, siis suruväd nad noa tugevasti vasth peaa seina. Noavõlii 
pöörlemise ajal, kui nuga tahab koos kiilu ja poltidega tsent 
rifugaaljõu toimel pesast välja lennata, kiilutux9e need kalas 
sabekujulises pesas veelgi kõvemini kinni. 

Nugade paigaldanisel tuleb uad algul nõrgalt kinnitada. 
Seejärel asetatakse töölauale (vihthöövelpingil tagumisele poor 
lele) sirge servaga Lott ja noavõlli pöörates reguleoritakse 
nugade väljaulatuvus ühesuguseks. Nugade väljapoole nihutemi= 


seks võib kasutada noavõlli mõlemas otsas noa taga pesas aset» 


EE 


sevat teguleerimiskruvi või veäru. Kui noad on välja rihitud, 
siie pingutatakse poläid lõplikult kisni, alustades koskmis- 
test poltidest ja liikudes otste poole. Peale pingutamist peab 
kiil tihedabt noala liibuma, et läastud oi tungiks noa ja kii- 
lu vahele. ; 

Nugade Lõikegerv peab laastümurdjast 0,5...1,0 mm välja 
ulatuma, kuid seajuures mitte rohkem kui 1,5 mu. Nugade 16i-— 
keservad peavad pöörlema ühel ringjoonel, erinevus ei tohiMla- 
tülda 9,02..0,05 mm. Noad oi tohi paralleelsusest noav6114 tel- 
je suhtes rohkem hälbida kui C,5 mu 1 m pikkuse kohta.Nugada 
16ikoserva kõrvalekalle pavalleolsusest rihtti velpingi tagu- 
mise töölaka suhtes ei tohi ületada 0,1 mm 1 m pikkuse kohta. 
Noavõili radiaalne "viskamine" o4 tohi olla suurom kui 0,04... 
0,06 mu, 


4.2. RIHTHÖÖVELPINGID 

Mankasutatav rihöhöövelpink 084-4 (3oon.21) koosneb kor- 
pusest 1, töölaua aesmisest 3 ja tagumisast 4 poolest, nonvõ1- 
list 2, olekiriajamist 7, juhtlatiut 6 ming kaitsekat eöest ; 
Töölaua tagumine pool seatakse nugade pöörlemisring joonega 
ühele kõrgusele või 0,02. 10,03 tm madalamale. Begmine pool 
seatakse kangi 5 abil mahahööveldatava kihi paksuse võrra miä- 
dalamale. Töölaual asetseb juhtlatt, mille abil seab tooriku * 
senva külje suhtes täisnurga vbi mõne mu nurga alla höövelda- 
da. Noavõlli osad mõlemal pool juhtlatti on kaotud kaitsokati- 
tega, Töövaba osa kaitsekata on sellise ehitusega, ot ta juht- 
leti nihutemissl sellega kaasa Liigub. Tööosa katmiseks kast- 
tatakse rulookatet! või noav6ll4 kohal paiknevat reguleoritava 
kõrgusega jäika katet. Viimane on ohutum, sost ei lase kätt 


koos toorikuga üle noavõlli lükata. 


Rihthöövelpinkido tehnilised näitajad on toodud tabe- 


lis 5. 
Tabel 5 


Näitejad DA Kahekülgne pink 
C254.. 1 


Töötlemislaius, mu 400 
Tooriku paksus, mm 19,1, 100 
400 
6 


Toorixu vähim pikkus, mn 
Suurim Laastü paksus, mm 
Noevõlli läbim6öt, — mn 5 125 


Noavõlii pöörlemissagedus, 6000 

p/wän 
Vertikualse lõikepea 'übi- 
mõ6t, mm 


Eiterdhkekiirus, m/min (2420 


100 


Mootorite koguvõiusus, kW 2,8 5,3 


Rihthöövelpingil sooritatakse järgmisi operatsioone. 

1. Boorikute rihtiming. Selle vihthöövelpingi põhioperat-= 
siovul eesuärgiks on sisgeta banspindade moodustamine, mille 
üärgi saab kaar paksushöövelpingil toorikule täpset paksust 
ja laiust anda. 

Zone rihtimist tuleb vaatluse teel kindlaks taha, kas too- 
räkul esinevad defektid on antud detailile lubatud ning kas 
tooriku kaarduwine ja kõmmeldumine lubab olemasoleva töötlus 
varuga välja tulla. Baespinnakas hööveldatakse tooriku nõgus 
külg, sest see püsib kindlamini tööleual. Fteandmine peab toi- 
muma pärikiudu. Vastukiudu hööveldamisel on sama ottenihkekii- 


rusa juures hööveldatud pänna ebatasasused 2...5 korda suure 


nad, 


PT 


Kõveratel toorikutel tuleb kõigepealt otsi tasandada, tii- 
viklusega üborikuid hööveldatakse diag.naali mööda. Kui rihi- 
tava tomtikuvots õn öõudnud külleldases pikkuses tagumisele 
töölauale, süis tõstatakse vasak küsi üle noavõili ja rakenda- 
takse kogu surve sellele tooriku osale, sest see omab juba sir= 
gst pinda, Küi toorikut töödeldakse edasi paksushöövelpingil 
de selle kõik pinnad peavad olema puhtaks töödeldud, siis kgr- 
valakse baaskülja rihtimist seni, kuni pinnale pole 
ühtegi hööveldemata kohta. Toorikute rihtimisel nelikanthöövel- 
pingi jaoks ei ole-pinna puhas "ööveldamine vajalik. Seejärel 
rihitakse tooriku üks servadest varanmoodustatud baasküljega 
täisnurga alla. Lühemate kui 40 cm, kitsamate kui 5 cm ja Šhe- 
mate kui 3 om toorikute hööveldemisel tuleb kasutada lükkeklot- 
si, Õhukesta toorikute servi võib ka pakki pandult hööveldada, 


kuid "pakk. tuleb pitekruvide vms. abil kinnitada. 


Rihitud tooriku hälve tasapinnast oi tohi olla suurem kui 
0,15 mw 4 m pikkuse kohta, hälbimine väisnurksusest aga mitte 
üle 0,1 mn 100 mn peksusmõödu kohta. Hööveldatud pinna kara- 
dug peab olema 60...100 [add 2 

-2. Zooriku servi luhööveldaming. Toorikuile võib kald- 
servi hööveldada ainult keldugeatud juhtlati abil. 30 

3. Kälbitoorikuta mõötuhööveldamina. Tooriku Üka serv ri- 
nidakud |sisgaks) nirgitakas suue hürgiku. abil dakatid täpne 
kuju peale ja hööveldatakse ülejäänud servad märkjoonte järgi 
täpseks. A 

4. Spoonilohteda servhööveldauing. Pakkipandud spoonilehed 
kinnitatakse pitskruvidega kahe 'laba vahele ja hööveldatalkse 

Sselliselt sirgeks. 


J00n.22. Paktushoövelpink 


4.3. PAKSUSHÖÖVELPINGID 


Peksushööyel pinke kasutstakse Latt- ja laudkilptoorikute- 
1e paksuse andmiseks, raanide ja suure paksuse erähevusega 
laastplaatide kalibreerimiseks jne. Nad äagunevad ühe- ja ka- 
hapooleeüeks: pinkideks ning höövelduslaiuse järgi väikese — 
a 215 m), keskmise - (630...800 mn) ja suur egabariidil jp 
teks (kuüi 1250 um) pinkideks. š “ 

Päkgushöövelpingi põhimõtteskoem on kujutatud joonisel 22. 
Pink koosneb raamikujulisest korpusest 1, mille keskel aset- 
aeb töölaud 2, Töölauas on alumised vabalt pöörlevad valtsid 
3, mis ulatuvad 0,2, 0,4 mm võrra töölaua Pinnast välja, vä- 
hendadas sega hõördumist töölaua ja tooriku vahel, Liiga suu- 
Te väljaulatuse puhul tekib “ar epiline" hööveldatud pind. Töö- 
Laha vertikaalse nihutemisega (oloktri- ja kästajami abil) saab 
EEE hööveldatava tooriku paksust, 

Alumiste valtside kohal paiknevad sesmine 4 ja tagumine 5 
sitenihkevalts, mio viivad tooriku nelja noaga (640x40x3 (75) 
moav6Lli 6 alt läbi. Toorikute veoks vajaliku surva' kindlusta- 
miseka on ettenihkevaltside Läagpfä vatustatud vedrudega, Ta- 
gumine sile valts on 1 mm moavõllist madalahal. Eeonine ette. A 
nihkevalta on rihveldatud pännaga, koosneb sektsidonidast - ja 
palkheb noav6llist 2 mm madalamal, Selle valtri seküsioonid eaa- 
vad üksteisest sõltumatult tõusta, mis võimaldab anda pinki üha- 
aegaelt erineva paksusega toorikuid. Senistal pingimudelitel oi 
tohi. toorikute paksuse erinevus ületada 4 mm, Viimastel mudeli- 
tel aga 5 mm. ž = 

Noavõlli 492, sellest 2 mm üedalamal on suruti 7, mis ta- 
kistab laastude lahtirsbimist höövalnoa väljumisel puidust, 


täkeoorib pinki aütava tooriku suondi ju snunab eralduvad laas 


tud ekshaustersüsteemi. Tagumine suruti 8 (0,2 mm noavõllist 
madalamal) ei lase pingist väljuval toorikul tagumist otsa 
üles kaaluda, suumutab tooriku vibratsiooni ja takistab toori- 
ku pinnale kukkunud laastude sattumist tagumise valtsi ella. 

Pingi esiosas on üksiksektaioonidest koosnev tagasilöögi- 
tõkesti 9, mis ei lase noavõllil nõrgalt kinnisuruvud toori- 
kut tagasi paisata. 

Pingil on elektrimootor 10 noavõlli käitamiseks ning tei- 
ne mootor 11 sttus.ihe teostamiseks ja töölaua nihutamiseks. 
Uutel pinginudelitel on korpuse ülaosas nugade teritus- 
seade, mille abil saab höövelnugasid teribada ilma noavõllist 

välja võtmata. 
Paksushöövelpink seadistatakse järgmiste operatsioonidega: 
1) alumiste veltside väljaulatuse reguleerimine sõltuvalt 


hööveldutava materjali kõvadusest; 


2) sobiva ettenihkekiiruse valik sõltuvalt puidu kõva- 


dusest, läastu ristlõikast ja soovitud pinnakaredusest. Va- 
riaator võimaldab seda teha sujuvalt piirides 8...24 m/miny 

3) höövelduspaksuse veguleerinine, Jümedalt saab seda) ta= 
ha olektriajani abil, vajutades töölaua tõstmiseks või Lange- 
tamiseks vastavalt ühele või teisele elektromagnetsiduri Lü- 
litusnupule, Tööluua asendit täpsustatakse küsiajami keudu, 
millel on skaala 0,1 mn jaotustega (käsiratta ühele ringile 
vastab 1 ma hööveldusvaksust). Soovitud paksuselt tuleb lähse- 
neda töölaua tõstmise kaudu (väldib 1õtkud tõstemehhanisnis ja 
ka proovitooriku praskumise) ; E 

4) proovihöövelduse teostämihe, Kui tooriku paksus on 
soovitud täpsusega käes, siis tuleb töölava asend vastava ken- 
gi auil fikseerida. 


Paksushöövalpingil sooritatakse mitmesuguseid oparatstoo— 


veldamins toorikutele. Sea on paksushöövel- 


pingi põhiopenatsioon, mille soorivanisel tuleb täita järgmisi 
nõudeid. Toovikute pikkus peab olema sttenihkevaltside telgede 
vahest vähemalt 50 um võrra suurem. Hööveldatava laastu suurim 
paksus on 5 mm, mistöütu paksema kihi hööveldamiseks tuleb mi- 
tuti läbimit kasutada. Toorikuid si saa õhomaks hööveldada Mii 
5 un; Dhemata toorikute saamiseks tulev nad kinnitada ühtlase 
paksusega laua peale ja koos pinki sisse anda. Tööviljakuse hu- 
vädes tuleb võimalikult palju toorikuid üheaegse!4 pinki anda, 
kasutades selleks vajaduse korral kahte töölist, Sel puhul peab 
" eesmine ülemine gttonihkevalts sektsioonidest koosnev olema 
ning voorikuta paksuste erinevus mitte suurem kui 4 (5) m. 

2. Kaiuse höövaldamine toorikutele. Laiust saab paksushöö- 
velpingil hööveldada ainult ngile toorikuile, mille paksuse ja 
laiuse erinevus gi ole liialt suur. Šhukesed ja laiad toorikud 
võivad ennast oütenihkevaltside surve all viltu keerata. Laiu- 


se hööveldemisel on soovitatav anda voorikuid pinki pakki pan- 
äult. , 


3. Koonilista (muutuva paksusega) toorikute hööveldanine “ 


toimuv rakises, millesse saab koomiku pikisuunas kaldu sisse ' 
asetada. 

4, Trapetsristlõikega toorikud hööveldatakse Takises, mil- 
1esse saab tooriku laiuse suunas kaldu sisse asetada. 


Höövelpinkide tehnilised näitajad on toodud tabelis 6. 


Tabel 6 


Ka 
= Ühepoolsed pingid Kahepoolsed 
Näivajad ned 
0e3-6 | 0:6-9 | opi2-2| C2P8-2 |02p12- 
ile t al 


Töödeldava mater 
jali suurim laius, % 
am 5 ž 1250 1250 


Materjali paksus, 
mu 5...150| 5...200[10...125 (10. +195 


Materjali lühim 
pikkus, mn 
Suurim laastu pak- 
sus; mn 
Üheaauselt höövel- 
datavate toorikute 
paksuag, erinevus, 
[4 
Noav6LlLi -lübiuöõt, 
mm 
Nugade arv võllis 
Noavõ*li pöüzlemis- 
sagedus, — p/min | 5640 4570 44200 
Ettenihkekiirus, 
m/uin |ä...24 | 8...24 (6 4...25 


ELektrimootorite f 2 
koguvõimsus , kW 6,3 9,14 4 43, 


Kahepoolseid paksushöövelpinke kasutaüakse suhteliselt 
harva, est nad on keerulise kcastruktsiooniga ja väiksema 
töötlemistäpsusega. Nii ei saa'neil pinkidel õgvendada kaa! 
dunud toorikuid. Kehepoolseid paksushöövelpinke kasutatakse 
pesmuselu kilbiribidele ja kokkupandud raamidele täpsa pa 2ü= 


se andmiseks (kalibreorimiseks) ning toorikute hööveldamiseks, 


millelt ei nõuta täpset sirgust. 


olks NELISANTHÖÖVELPINGID 


Nelikenthöielpinkidel saab ühe iga - höövelõada 
tooriku kõik neli külge ja anda neile soovitud profiili (p6- 
rahda=», Voodri- ja piirlauad, karniisliistud, akna- ja ukse- 
Ke mäng mööbli detailid). Kui hööveldatud tooteilt nbutakje 
ELI Širgust, siis tuleb musttoorikuid enne nelikanthöövslpinti 
suunanist rihthöövelpingil rihtida. Moodustatud baaspinnad või- 
vad olla höövaldamata kohtadega, sest nelikanthö ivelpingil hi 
veldab esimene töövõl1 aluspinna lõplikult siledaks. 

Nolikanthöövelpingid jagunevad kergeteks (hööveldavad tuo- 
riku Laiusele kuni 100...120 mm), keskmisteks (150...200 mm) 
ja rasketeks (250...300 mn). See on välja loetav pingi indek- 
sist, kus tähtedele vahetult järgnev srv näitab suurimat hi 
velduslaiust pentimeetrites, 

Nelikenthöövalpingi 016-4A põhimõtteskeem on kujuöatud 
doonisel 23, Pink koosneb korpusest, etteriihkesüsteemist ning 
horisontaalsetest ja vertikaalsetest suportidest, koos Lõike 
riistadega. Pingi esiosas asuv AlalttikanbkAse ah kõosnab ka- 
hesti pastist valtsidast 1 ja 2» Neid küitav kahe kiirusega * 
elektrimootor 3 ja variaator võimaldavad ettenihkokiirust su- 
äuvelt reguleerida piiriks 7...42 m/nin: Taegapool stteande- 
seadmeid pole, mistõttu toorikud läbivad pingi üksteist tagant 

 tõugatds. E 

Esimeseks 16ikeseadneks”on alumine horisontaalne spindel 4 
koos silindehtrassikas mis hööveldab “tooriku alugpinna siledaks. 
Sellele järgnevad vertikaalsed spindlid 6 ja 8 kujufreesidega, 


mis hööveldavad tooriku servad siledaks või profiili alla ja 


7 = mosto: 


mise spindli moctor 


14 - mootor, 12 - surverul 


avariilüliti 


62 


snnaevad ettenähtud laiuse. Ülemisele honisontaalsele spindli- 
10 10 soutud pilinderfreos hööveldab .voriku pealispinna ja 
kindlustab otüänähiud paksuse. Uuemaid pänginudeleid on või- 
malik varustada veel viienda täiendava töövõlliga, millele 
võib kinnitada saeketta tooriku Iõhkisaagimiseks (kitsuste 
toorikute paemikaupa hööveldamisel) või freesid profiili lõi- 
kamieeka vooriku aluspinnale, p 

“Pingi esiosas asetsuvud vooriküte paksuse ja laiuse piis 
raja, vegasilöögitekoovi 13 ja avarislüliti 14 kõigi mootori- 
te ühaaegaeka saiskemisoks . T oriku stabiilne asend töölaua 
ja juhtlati suhtes tagatakse vastavalt vertikaalsete (12) ja 
horisontaalsete surverullidega. 

Nelikanthöövelpinki on otstarbekas seadistada pingi juht- 
pindadele aootatud otalondetaili abil, mille järgi saab Lõike 
räistu 6igesse asendisse Nihutuda. Kõigepealt seatakse alumi- 
sed attenihkevaltsid koos töölaua eosmiss poolega alumisest 
silindorfreesist laastu paksuse võrra madalamale. Ssojüral hi- 
hutatakse ülemised valisid töölauast tooriku paksusele vasta- 
vala kõrgusele. Pargmpoolne kujufrees seatakse mahahöövelda- 
teva kihi (profiili sügavuse) võrra juhtlati pinnast välja . 
ulatuma: Vasak kujufrees seatakse paratipoolsest hööveldatava > 3 
toopiku latusele vastavale kaugusele. Seejärel seatakse üle- 
mine horisontaalne epindel koos silinderfresoiga töölauast kõr- 
gusele, mis vastab tooriku paksusela. Tooriku aluspinnale saab 
proriili lõigata ainult viienda väiendava spindli abil. 

Spindlid on oma, moovonitega paigdtatud subortidele, mida 
saab seadistamise ajal käsirataste abil horisontaal- ja ver- 
täkaalsuunas nihutada. Orienteeruuiseks on supordid varustatud 


nn.mustseadistamise skaalaga. Lõpüks seatakse surverullid ette- 


nähtud uswndises ja asetatakse kohale kaitsakatted. 


Peale staatilist seadis 


amist lülitakse etüenihe sisse Ter 


Šiimil "Seadistus" (kindlustab tõukelise sttanihke) ja tohak= 


ge proovihööveldus koos lõikeriistade asendi täpsustamisega- 


Saejürel viiakse ettenihe üle töörožiiuile, Iga poole tunni 


järel tuleb hööveldatud toorikute möötmeid kontrollida piir- 


kaliibrite või mõõteriistadega. 


4.5. PEHNOLOOGILINE PRAAK HÖÖVELPINKIDEL 


Tabel 7 


äi liik t 


Takkimige põhjus 


. Töödeldud pind gi ole 
sir 4 
Töödeldud pind on täi- 
väklik 

. Tooriku baasserv ei 
ole risti bäasküljega 


Töödeldud pinnal on 
suured või ebaühtla- 
sed hööveldusluined 


öödeldud pinna tadal 
kvaliteet (kildumine 
ja kiudude rebastumi- 
ne) 


Höövelnoad ulatavad töölaua tagu= 
mäsest poolest kõrgemale, 
Höövelnoad oi ole paralleelsed 


töölaua pinnega. 


Juhtlatt ei ole töölaua pinnaga 


- väetk. 


Toorik 64 ole surutud korralikult 
vastu töölauda ja juhtlatti. 
Idiga suur ottenihkakiivus. 
Höövelnoad ulatavad sbalihtlaselt 
väljas 


-Noav6ll "viskab". 


Koavõ1li laagrites 0° Lõik. 
Noav6ll sa balanssoovimata» 


'Looriku obastabiilme asend töö- 


laual: d 
öölana servad on noavõllist Lii 
ga kaugel. 

Liiga suur ottenihkekiirus. 
kööveldatav puit on obalihülusa 
ehitusega. 


=64- 


Fraagi liik 


Tekkiuise põhjus 


Töödeldud pinnal on 
karvkiüli 8 ja Lem- 
mandus ” 

i 


Töödeldud pännal on 
ävoned 


Pakgushöövelpingid 


AHV eldatud, toorikute 
mõõt ei ola Giga 


Töödeldud pind ei ole 
parglleelne baaspin - 
naga” 

Tooriku otead on asti- 
melised 


Rihv1ijäljed töödel- 
äud pänn al 


Hööveldatud pinnal 
von üksikud sügavad 
vaod 


Töödeldud pinna madal 
kvaliteet. (kildumine 
ja kiudude rebestumi-- 
he) 


Töödeldud pinnal on 
karvkiu2isus ja Let- 


mendug n 


Höövelncad n nürid. 
Hööveläatav puit on niiske. 
veldamine toimub vastukiugu, 9 


Nugade lõikeservast on tükk välja 
murdunud, 


” 


Töölaud gi ole täpsesse asendiseg 
seadistatud, 
Töölaua asend on fikseerimata 


Nugade abadiga asend n avõllis. 
Alumised valtsid ai 0l6 päralleel- 
sed töölauaga 


Alumised valtsid ulatavad töölanast 
liiga palju välja, t 

Surutite asend noavõlli suhtes ei 
ole iga. 

Toorikud on kõverad 


j Rihveldatud süteandevalts on liiga 


Buure survega, , 
Hööveldusvaru on liiga väike 


Ethenihe seiskub ajuti 

Liiga suur sütenihkekiirus, 
Hööveldatava puidu ebaühtlane ehi- 
tus, 

Höövelnoad ulatavad liiga palju 
noavõllist välja. 

Liiga pakb laast 

Höövslnoad on nürid, 

Hööveldatav "puit on niiske, 
Hööveldaminge toimub vastukiudu, 


5. FREESPINGID 


5.1, FREESID M 
Freesideks (joon.24) niuetatakse mitmesuguseid freeg-, ne- 
likenthöövel- ja tapilõikepinkides kasutatavaid lõikureid, Free- 
sid jagunevad kuju järgi silinder-, ketas-, haak- ja oüptraaai- 
»deks. Konstruktsiooni järgi jagunevad freesid tervik-, koostus» 
ja liitfreesideks, lõikeserva kuju järgi aga sirge lõikesevva- 
ga ja kujufreasidaks. 
1. Dervikfreegid valmistatakse terviklikust metallitü- 
kist, mistõttu ned on suure täpsusega ja hästi tasakaalustatud 


Bee võimaldab neid edukalt kasutada suure pöörlemissagedusega 


pinkidetu Terviktreesid võivad olla kukaldatud (arikujulige ta= 


gatahuga) või kukaldamata (sirge tagatahuga)., Kukaldatud fvaa- 
pide teritamisel jäävad lõikenurk ja profiil muutumatuks 
üervikrzeesid valmistatakse Legeeritud terastest X6BE või 


BXUB4E1. vando hambad võivad olla varustatud kõvasulamplabhdi.- 


kestega. 
Tervikfreesid jaotatakse kuju järgi järgniselt: 


a) silinderfreesid (joon, 24,2) = kasutatakse valtside ja 
õnarate Lõikamiseks ning tooriku serva sirgeks või profiilseks 
töötlemiseks ; 

b) ketastreesid (joon. 24,b) = kasutatakse soonte ja lühi- 
kesta tappide lõikamiseks. Nende välisläbinbõt” on 80, 100, 125, 
160 ja 160 mu ving lõikeserva laius 4, 5, 6, 8, 10, 12, 14, 16, 
18 ja 20 maj 

c) haasfreesid (joon.24,c) = kasutatakse sügavate soont 


ja kahvlivahede väljalõikamiseks. spinkidel kasutatakse 


haaktreese läbimõõduga 110...180 wn ja lõikeserva laiusega 
4...14 mn (2 mn kaupa), tepipinkidel läbimõõduga 250... 
300 mn 

4) otsireesid (joon.24,d) on vardakujulised lõikurid, mis 
kinnitatakse töövõilile kongoolselt, Naid kasutatakse kopeer- 
treospiukides tooriku kontuuri väljelõikaniseks, puurimia-800- 
ninispinkides pesade soonimiseks ja kalaaabatapipinkidas kala- 
sabateppide valmiatamiseks, Otsfraesid on samuti kukaldamata 
Kvüüp 1, 2 3...20 mu) ja kukaldatud (tüüp 2, 0 5=s+25 nt. 

Koostustreegid koosnevad korpuasst ja vahatatavatast 
üugedest , Nende saliseks on vahetatavata kujunugade valmista- 
mise libtsus. Koostusfreasid jagunevad järgniselt: 

a) silinderfreosid (joob: 24,2 ja g) on nugade miimesuguse 
kinnitu viisiga. Nende välisläbinöõt on 140 ja 140 mn, Lõika- 
serva Lakus 90, 110, 130 ja 170 mm ning nugade arv 4 või 65 

b) ketastreesid (joon.24,6) on teiuisuguse nugada kipni- 
susega kui silinderireogid, Küljelt väljanihkumise vältimiseks 
on nende kiilkinnivus varustatud soonte ja puunidega ning kii 


lu lükkab pingutuspolt tagant, 


, 
3. Läävfroasid (joon .24,k) on kahest või enanast vervik- 


troosist kokku pendud janeid kasutatekse koeruliste profiili- 
da töötlemiseks. 

weegide tööks ettevalmistamine seisneb nonde toritamisd8, 
polgaseoorimises ja spindlivõllile kinnitemiaes. Freesid vaja- 
vad toritamist siis, kui nenda Jõikeserva varavusraedius on kas- 
vanud 30...40 mikrovini. Teritamiseks kasutatakse poolautomaat- 
vorituspinke Tu?A, TubT, Tuhk jne. Kukoldatud freesid teritatak- 
ge esitahult, kukaldamata (sirge tvagatahuga) freesid nii Wga- 


kui ka esitahult. 


Freesid 'balenssooritekse 3..+4 terituskorra järel staati- 
liselt, st, koll töökiirust Takendar ta. Freosi tasakaalu 
viimiseks känbivavakse selle kergemals küljele Bänsvältini tü= 
kike. Plastiljini massi ja pöörlemisraadiuse korrutis annab 
disbelensi arvväärtuse (jõugranmxom). Freosidele / 120...160 


mo lubatakse disbalangsi kuni 3..45 Bone 


+ 


$ »2. = ÜKIVERSAALUREESPINK 


Fregepink (joon. 25;a) koosneb korpusest 1, selles ver- 
tikaalsuunas nihutatavast supordist 2, aupordile paigutatud 
spindligt 3, elokrimootorist 4 koos lanerihmülekandega 5 ja 
töölauast 6. Rihma pingutemisaks saab mootorit nihutada kä- 
sirattast 7. Spindli ülemisele otsale kinnitatakse spindlivõ11 
8, millele paigutatakse valsrõng 1511 frees ning kinnita- 
takse see mutriga. Freosi kõrgust muudetakse töölaua suhtes 
allapandavate vaherõngastega ja spindli vertikaalsuunalise ni- 
hutenisega käsiratva 9 kaudu, Kui spindlivõllile on kinnita- 
tud suure liibimõbduga Lrees v6i mitu freesi, siis tuleb spind- 
Livõl1i väiendevali kinnitada tugilaagriga 10. 

"Töölaual asetsob kahest poolest koosnev juhtlabi; miile 
pooli. saab üksteisest sõltumatult nihutada. Btteantav toorik 
surutokaa töölaua ja juhtlati vastu mivaosuguse kõhatruktäi oo- 
näga surutiüe abil (joon. 25,b,c,d). 

"Trosepibgid jagdnevad oaa gabariitide poolest kergetõka 2] 
(spindlivõlli läbimõõt 22 mm), keoknisteks $C (9 32 mn) ja 
raskeieke BT (G 32 mu). ühesuguste toorikute maasilisel tööt- 
Leuisel kaäutataksd Mehaanilise sütenihkega £roospinki SA, 
Proõsimine toimub sellel pingil Seblooni ja tugirõnga abil, 
kusjuuras Šablooni paneb liikuma spindlivõilils paigutatud, 


Joon,25. Vnivereralfreespink: 
a = skeem, b'- veurusuruti, 0 = Ved- 
ru-rullsuruti, d = puitsuruti 


kuid viimasest 


sõltumatult pöörlev ning eraldi Slektrifoot 
küri to= 


Toorik kivnitatäkse Bab1 


Tib omav tähtratas. 
ta ooniže või raki- 
jakse jalgpodaali Kaudu tähtratta 


tähtratas veab hannasl, 


468s6, käivitit 
moojjor ning 
attser 


ei eesti läbi,' 


Tappide lõikamiseks 


kasutatakse tapilbi k 
k pilõikevan n 
pänki EI, e 


k Seo pink sarnaneb üldjoont 
ga,?kuid on var 


eeg- 


es uuiversaalfreasping 
üustatud toorikute ettean 


õmiseks tapilõik, k- 
väga 1% (joon .25,a). 3 Nd 


Vankril paiknevad tugilatt koos regulge- 


vät j 
itava piirdetoega ja suruti toorikute kinnitami eks 


Treeppinkide tehnilised näitajad on toodud 


ära tabelis 8, 


Tabel 8 
Näitajad 18 
JA KIL-1 
Töödeldava uaterjali suu- E 100 
riu paksus, mm A 
fpind1ivb11i. Läbimõõt, mn 32 3a 3: 
E 
Spindli pöörLeniesagedus, 4 
p/min| 4500,9000 45003 9000, 
19000] 4500; 
Spindli. Vertikaalse nihuta- f ed 
mise ulatus, mm 100 100 
100 
Etboandovankri. käigu päkkus,| 0° 2 
00 - 3 
sa - 00 
tteniükekiirus, n/min - 8 25 > 
, Flektrimootorite võimsus, | k 
ku 14.24 [5,15 4,7 


4 
Universaalfroespingil saab sooritada väga mitmesuguseid 
i 


vper al p i 
peratsioone (joon.26), mis on örupeeritavad järgmistesse rüh 


EEUEEEEH 


1. Läbiv frsssinina, 


kus lõige ülavub tooriku ühest otsasi 


Vaga šablooni k»os toorikuga frao- 


1 


tgise ning mida sooritatakse järguistel eesmärkidel: 


a) tooriku serva rihtimiseks (joon. 26,a). Ses operatsioon 


sooritatakse silinderfreesiga.. Juhtlati pooled seadistatakso 
fressi suhtes nii nagu rihthöövelpingi töölsua pooled noav6lli 


suhtes; 


ks (joon, 26,0). Spindlivõllile paa- 


b) ehisgerva Lõikani 
takse kujufrees, millu Lõikeserv omab toorikule lõigatavaga või 
roldas vastandprotiili. Ühetasa seatud pooltega juhtlati paünak- 


“i Lõigatava prožiili sügavu- 


se asendisse, kus frees juhtlati 
selt välja ulatab. Õhuraeste ehisliistude valmistamisel tuleb 

hööveldatud laua servale ahisgerv lõigata ja alles seejärel 

liist laua küljest lahti saagida; 

(äoon. 26,0). Spindlivõllile kinnita- 


c) vai 


tud silinderfrees seatakse töölauast valtsi põhja kõrgusele. 8e0- 
järel sõutakse juhtlatt asendisse, kus frees ülatab valtsi lalu- 
se võrra juhtlati vahelt välja; 


4) soone lõikamiseks (joon. 26,4). Spindlivõllile kinnits- 


takse soong laiusele vestava paksusega ketas» või haskfreea ning 
juhtlat. seatakse sellinalt, et trees ulatab scone sügavukelt 
välja. Kui on kasutada soone Leiusest õhem frees, siis Lõigatak- 
se soon kahe või enama lõikega. Kahe lõikega saab sümmeetrilist 
soont lõigata ilma pinki ümber soadistameta. Ebasümngetriliselt 
asaüseva soone puhul tuleb töölaual kasutada äravõetevat alus= 
tükki. 

2. Mittoläbiva freesimise puhul ei ulata lõige tooriku yts- 
toni, Joonisel 26,0 on kujutatud önara lõikamine, milleks 800: 
takse silinäsrirees juhtlati vahelu õnara sügavuselt välja ula- 


as-kindlastatakse juhtlatile kohe piiräetoe 


tama. Õnara piki 
kimnitamisega (piirdetugede vahe on võrdne tooriku ja Šnara pik- 


Joon.26, Freesimisoperaibioonid: 
a = tooriku serva rihtimine? b — ehiäberva 1õtke 


; = veltei lõil 


6, d - goone lõikümine, 


SE 


kuste summaga). Toorik tostatakss otadga vastu oommist piirde- 
tude, surutakse soojärel vastu juhtlatti ja nihutatakse kuni 
tagumise tooni, Sema) põhimõttel lõigatakse ka mitteläbivaid 
valtse, sooni ja ehisservi. 

3» Zappide lõikamine (joon. 26,1). Spindlivõilile kinni 
tatakse tapivahedele vastava paksusega ketas- või haak seesid, 


kusjuures Vaherõngaste paksus peab vastama tappide paksusele. 


2 5 
Toorik antakse freesidele ette etteandelati või vankri abil. 


Tübanatu on seda toha ilma kindla tootusota või toorikuv elnult 
otsaga Vast juhtlavti toetades. KÜLL aga võib juütlavui kasu- 
tada froosimissügavuse (tapi pikkuse) piirajuna, 


4. Zoovikule kuju lõikamine (joon. 26,8). Selle operabaioo- 


nigae antakse latt- ja kilptoorikuile täpne kuju ning nõötmed, 
Kõvera latt-tooriku vöötlemisolis õpin dv br 1416 freesi alla va- 
balti pööšlev tugirõngas. Proositav toorik kinnitatakse Bab1o0- 
nile ja antakse freesile ette nii, ot Bablooni serv toetub pi- 
devalt vastu tuginõngest. Frees kopeerib (Lõikab) salle juures 
tooriku servale Šablooni kuju. Võimal Akud on ka sellised sga- 
distused, kus tugirõngus asub Treesi kohal (kasutatakse tava- 
“Iiselt kilptoonikute uöötutöötLemisel) või on £reesi ja tugi- 
rõnga läbimõõdud erinevad, Kuna korraga mahalõigatava kihi pak» 
püa op piiratud, siis peab kõvera tooriku kuju olema eolnevalt 


lihtsael jämedalt välja saetud, 


5.3. - KARUSSELLEREESPINK 


Karussellireespinti (joon.27) kasutatakse massiliste free 
simistööda puhul. Pingil on pidevalt pöörlev ümargur ; töölaud, 
mille äärele on kinnitatud Šabloonid Vastavalt fraepitava d6- 


taili kujule. Luua ühel küljel on üks või koka suporii. mille 


otsale vn paigutatud elektrimootor koos alia võllile kinni-— 
jasud Zreesi ja tugirõngaga. Supordid on varustatud pnoumogi- 
AD lindriga, mis hoiab freosi tugirõnga pidevas kontaktis töö 
tausl olevate üsbloonide kopeersorvaga, Seojuures lõigatakse 
šabloonideld kinaivatud toorikute sorvala Bablooni kuju (sin- 
89 või kõver) ju soovitud profiil. Töölana vastaskiilja. ason- 
dab pingijuht tööseldud tov sud uutega, mis töötsooni jõudes 
kinnituvad automaatsalt pnsumosurutite abil, 
“  Uhe>spindiiga kavuseelifreaspingii ÕIK teeb töölaud 
(9. 1900 mm) 0,37...3,74 p/win, Spindli pöörlemissagedus on 
es koos tugirõngaga 6000 p/min. 
Kahe epindliga Zreespingil $2K2 saab sügavamaid profiile 
lõigata. Töölaua (9 2000 mu) pöörlemissagedus on 0,5...5,0 


» Karusnollfrewopink 
p/min, spindžil 5000 p/m'n. 
Š 


iirdetoed 
Suports, prim oPiirdetoed k 5.4. - KOPEBERERBBSPINK 
A JA a 


Kopeerfreaepinki kasutatakse mitmesuguste kujundite 
(tooli Leon," istmeplaat jne.) Väljalõikaniseks ristvineerisji 
või õhemast lauast ning suurte avade (teleri kineskoobi ja 
“valjuhääläite avad jne.) või soonte (ka kõverate) 16ikamisoka 


Sia TN 
Poorik” f Šabloon | 


Töölaud, 
toorikusse. 


Xopeerfreespink (joon.28) sarnaneb mõnevõrra vertikaal- 


Kopeersõrm/[ S A puurpingiga. Tal on muudetava kõrgusega vööleud, mille kohal 
Küsiratas töölaua K E 8 asetseb jalgpodaali kaudu niautatav suport koos olektrimooto- 
kõrguse regulee- k f 
rimiseks ; väga. liootori pikendatud võll on ühtlasi epindliks, millele 

kinnitub padruni abil soonimispuur, Puuri kohal töölaual asub 

Pedaal, E < z / kopeersõru. õi 
Pedaalile vajutamisega tõstetakse suport üles ja aseta- 


takse Šabloon koos toorikuga töölauale selliselt, ot kopeer- 


276! 


sõrm asuks Bablooni väljalõikes. Seejärel lastakse gpindel al- 


Ja tegasi ja nihutäjakse Bob 
selt, et kopeer sõrm, toetuks piä 
+ 


tuuri, 
Kopoerfneaspingil BõK- 


looni koos toorikuga edasi selli- 


evalt vastu $ablooni sisekon- 


4 kagutatakse goonimispuuri läbi- 


uõbduga kuul 36 mm, Spindli pöörlemissagedus on 18009 p/uin, 


übatmigdtuletua 130» Mmm. 


5.5. TEHNOTOOGILINE PRAAK UNIVERSAALER EESPINGIL 


Tabel 9 


EE 
Heaagi LIA 


Pekkimise põhjus 


4, Veltei, soone, punni 
jms, profiili verti= 
kaaludõt ei ole õige. 


2, Profiili (valtsi, 800- 
ne, ehäsgarva äne.) 
sügavus si ole öige 

3. Lõigabvd pinnad ei 
ole baasküljega risti 


4, Tooviku kõver jooneli- 


ne kuju on moonutatud | 


Suured kinemastili- 
sed lained töödeldud 
pinnale 

6. Söödeldud pinna ma- 
dal Karedusklaas 


Eroesi kõrgus töölauast ei ole 
täpselt seadistatud. 

Supordi asenä ei ole fikseeritud. 
Ereosi väljaulatus juhtlatist et 
ole täpselt seadistatud. ' 
Toorik ei ole surutud kindlalt 
vastu juhvlatti. 

Spindliv6lli telg ei ole risti 
töölauaga, 

preesi fõikeservad ei ole öaral- 
1eelsed püstteljega- 

tugirõnga ja spindlivõllinteljed 


oi lange kokku: 

Babloon ei ple surutud kindlalt 
vastu tugivõngast. 

Liiga sun ettenihkekiirus: 
“Põpasi lbikeservad gi pöörle ühel 
rängjoonel. . 

nüri või valesii taritatud frees: 
Vastukiudu Zreosimine. 

Tiigniiske puit 


6. PUURPINGID 


6.1. - MASINEUURID 


Puur pii 
olakidel kasutatakse väga mitmesuguste nöötmet 
kujuga puure (joon.29): rä TE 


1. Juhttieravikugi i on peamiga: 

Uj E surid (300h.29,8) peamigad 

augupuurid. Ne: de läbimõõt on 6, 7, 8, 9, 10 (13) 
gi > 105 14:18, (13), 


14 7 < 

RR ja a 18, (2) ja 20 mu ning pikkus 100, 110, 

kka J a 145, 160,:170 ja 185 mm, Puuri saba Läbi= 

aa 47 ka 3 11 ja 12 mm. Vajaduse korzal gaab 801- 

Ja a juhtteravikuta spiraalpuurist (metal Lipuu- 

ASS e sellele käiauisa teol juhttereviku ja külg- 

häng suurendades taganurka. 
2. Koonugtsritusega spivaalpuL:g (500n.29,b) kasuvatal 

sk A teed Puuride läbimbõt on a) 255; 35 at 

174.84 91 10 ja 12 mu ning pikkus 50...150 tn. Saba 


läbim66t on sama, mis eelmistel puuridel. Puuri ülpünurk on 
» 3. Oksapuur 00) asutatakse välja- 
Munga (yoon, 25,6) kasutatal oksakohtvade välj 
3 


puurimi. 
3 miseks nende korkimisel ning suure läbimõbdu ja lamed 
põhja % 
Ž a aukude puuriminel. Oksapuurid on läbimõbduge 20, 25 
» 35 
35, 40, 45 Je 55 mm (saba läbimõõt 12...18 (5) A 0 
4. Dõukuriga silindevpuur AJAD 
sa t silindevpuur. (joon. 29,d) kasutatakse korki. 
stemiseks läbimõõduga 20,2; 2 A 
+8 20521 30,2 5 
ba läbimbst on 18 mm, 27 


5. Süvipuur, ova. 8) süvitatakste aukusid krivipea 
iga (3 29,6) süviti uikusii "wij 
alla. Nende läbimõõt on 10 ja 30 mn ning vipunurk 90°, Puu. 
ä , 20 ja 3 t) 9 


ri saba läbinb š 
läbimõõt on 8 ja 12 mm. Spotsiaalse süvipuuri puudumi- 


a = jüntterav 
ua spira.lpuvr, 6 


derpuur, n 
sid, h = 0 


— vlivipuur, 


oonimispuur 


eel võib süvitamiseks käsutada koomuststituseya spiraalpuuri 


vui metallipuuri. 
sämeeritud süvipuuriga (joon. 29,1 ja 8) saab puu- 
rida ühekorraga augu ja selle ka süvitada. Kombineeritud puu- 
rid oh silindrilise süvisega (süvise lübinööv B..»2d mus augu 
läbinõöt 3...3 mm) või koonussüvisega (süvise lübiiubb* 16... 
22 mm, augu läbimõõt 3...86 mm). 4 
7. Sooniulepuurideka (joon. 29,h) söonitaksd püurpinki- 
«91. üapipesasid või lõigataksa kopoorfreaspinkidel mate jalist 
kujundeid välja. Nende tööösa läbimõõt on 5...25 mn, saba ii 
bimõõt 6...'12 mm: 


6.4, VERTIKAALFUURPINK 


Veruikaalpuurpink Cpll (äoon.30,a) koosnab korpusest 1, 
mille semba 2 ülsuisela otsale »n paigutatud elakvtiiuooton 
3 ja spindel 4. Mootorili kantäksa pöörlemine üle spindlila 
kahgaatmelise rihmülekandega 5« Gpähdlit on võimalik puusi 
mäseks alla tuua kangi 6 või pedaali ij abil. Algasendisse * 


“ viäb spändli tagasi vedru 8. 


Sambale on kinnitatud töölaud 9, mida on võimalik käei= 
rataste abil tõsta ja langetada, kallutada hing külgsuunas 
(käsiratüasi 11) nihutada. Töölaüal asetsevad tugilatt 10 ja 
suruti toorikuta kinnitaniseks. 

Spind14, alunises "otsas (1 kooniline ava, kuhu kinnitatak- 
3 oma koonilise sabaga jäiedamad püurid ja padrunid. Peeno- 
med (silindrilise sabaga) puurid kinnitatakse padrunisse. 

Verüikaalpuurpink CpA = seenarsb konstruktsiooni ja näi- 


tajate poolest pingile Cell, Sel pingil edndatakse spindel ma- 


terjalile mehaaniliselt, ülekandega teiselt elektriuootorilt, 


Joon,30, Vertiknalpuurpint 

a = pingi skeem, b - peva 10 

c = pesa lõikamine eLiraalpuvriga, 1, = kõrpus, 2= sam- 
mas, 3 = elektrimootor, 4 - 5 - rikmülekanne, 
6 = kang, 7 = pedaal, 6 - vedru, 9 
j gilatt 


a 


Vertiksalpuurpingi CpA.2 tehnilised näitajad: 
puuri suurim liibimbõt 40 mm; 

augu või pesa suurim sügavus 100 mu; 

pesa suurim pikkus 200 mm; 

töölaua vertikaalsuuualise nihutemise ulatus 400 muj 
töölaua külgsuunalise mihutamise ulatus 200 mu; 
töölaua kallutatavus 90°; 

spindli pövslenissagedus 3000 ja 6000 p/min; 
eütenihkekiirus 2 ja 4 m/min. 


Vertikaalpuurpinki kasutatakse aukude puurimiseks, ta= 
pipesade soonimiseks ja oksakohtade väljapuurimiseks. Aukude 
puurimine võib toiuuda ottenürkimise, konduktori või. sgadis- 
tuse järgi. Pink seadistatakse aukude puurimiseks järgmiselt; 

1. Kiopitatakse padru slsae augu lübinõõdule ja puurimi- 
sa äooloonule vaavav puur. 

2. šeatakse töölaud sellisele kõrgusele, et puuri ota 
jääb vooriau pinnast 20...30 um kõrgemale. Nasstöö puhul ei 
tohi spindli tühikäik olla puur, 4 A 

3. Puurimissügavuse piirajaga seatakse spindli allanihu- 
tavise ülatus võrdseks augu sügavusega + tühiküik (20...30 
mn) > 

4. Tugilatt seatakse puuri teljost kaugusele, mis vastab 
augu telje kaugusele tooriku servast. 

5. Tugilatil olev piird.klots saatakse puuri tel jost kau- 
gusele, mis vastab augu telje kaugusele tooriku otsast. 

Kui toorikus on mitu auku, siis on otstarbekas puurida 
konduktor; järgi. Kw -duktor kujuvab endast toorikils aseta- 
tavat plaati, raami või latti, millel on ottenähtud kohas 


augud puuri suunamiseks, 


Tapipegade eooninisel eoonimispuuniga puuritakse pesa üts- 


PA 
tease augud atta ja soonitakae seejärel vauepealna osa välja 


(joon, 30,b), Cõvalise apirualpuuri kasutamisel tuleb augud 
kogu pesa ulatuses ette puurida ja seejärel vahed kihtide kalt- 


pa välja soonida (joon, 30,2). 


Okste kohkimiseks kasutatakse wasstööde puhul poolautu- 


k 
meatfinki GpGA-2, Pink töötab pooleutomaattsükliga ning Z 


gäldab Luit-=toorikutesse korke Läbinõõduga 25,2 ja 35,2 ma 


(kuni 18 mn sügavuselt), Toorik aaatatakse oksakohega apindli 
alla ja yajutatakse pedaaläle, mille järel laskub alla oksa- 
puur fja puurib oksakoha välja. Seojirel Liigub puuritud pesa 
kohale guudmik, kust pritsitaxse pesasse Liimi, Lopuks nihkub 
pesa kohula tõukuriga ailinderpuur, mis puurib vahele pandud 
latist korgi välja ning Lötb eelmisest korrast varuks jäänud 


korgi pesasse. 


6,3, HORISONTAALNE EUURIKLS-SV Ol Th IGPINK 


Puur tuis-sooniuispingi. Opllk-2 (äoon.31) -Korpusele 1 on 


becniicselt kinnitatud suport 2 k90s elektrimoovoriga 3, mil- 
10 pikendatud võll on ühtlasi ka puuropindliks, Supordile an 
takse Kiikuv läikunine ekstsenirikmehhenisui 4 süjl, mida käitas 
tab hüdromootor, Toorik antakse puürile site bu iga. 5 
verustötud Jaua 6 abil. Selle töösu on nii spihdli kiikega- seisu) 


gedus, kui ka tooriku ovtenihe õlisürva kaudu sünkroorselt re- EAS KAPTE 


guleeritavad. Töölaua kõrgus on käsiratte 7 abil muudetav. Töö- 


laual asetsevad tügilatu 6 koos 'päindavoega 9 ja kaks muudeta= 51. Horisontaalne puurimis-soonihispink: 


skeem, 4 = pingi vae” * 
s UÜ = pingi vac'e, 1 = korpus, 2 > 


elekt; Ak 


imootor, “4 - ekstsentriknishhanisn, 5 


Fuurimis-aoonimispingi OpllA-B tehnilised näitajad: ilinde: 6 = töölaud, 7 — ki + A % 
8 t Ora ratas, 8 = 


9 - piirdetugi, 10 - h 


va kõrgusega hüdrosurutit 10. 


augu suuvin Läbiubõt 25 mus osuruti, 11 = piiraja 


pesa suurim laius 16 m; 
pesa suurim pikkus 120 mui 

pesa (augu); suurim sügavus 60 met 
töölaua ve”tikaelnihke ulatus 90 mm; 
spiadl1i pöörlemissagedus 6000 p/min; 
epindli kiikesagedus 120...250 1/min; 


" otenilkakiirus 0...3 m/min. 


+ 
Puurimis-soonimispinki kasutatakse tapipesade soonimiseks 


ja sukude puuriuiseka. Pink seadistatakse tapipesa soonimi- 


seks järguiste operatsioonidega: 


4, Kännitatokse padrunisse pesa laiusele vastava läbimõõ- 


1 
duga soonimispuur. 

2. Seavakse töölaud küsiratta abil õigele kõrgusele (vas= 
tevalt pesa asukohale tooriku serval. 


3. Seatakse tugilatt sellisesse agandisse, et toorik jääks 


puuri otsas* °0...30 mu kaugusele. 
4, Tugiluvil olev piirdeklots seatakse asendisse, mis 
vastab pesa kaugusele tooriku otsast. 

5. Surutid seatakse toorikuspinnast 5 mm kõrgusele (su- 
rutite kolvi käik on väike): , Ü (t 
6. Seatakse töölaua liikumise piirajad 11 vastavaks pesa 
IA Seejuures tuleb arvasse võtta asjaolu, ot pesa põ- 

hi on nõgus: : 

7. Eestsentrikmeühaniamil reggleeritakse parajaks nesa pik= 
kus (pauri kiigete anpl iõjud) 4 

" 8, Ülieusva reguloeniudsega Valitakse sobiv ebtenihkekii- 
zus ja ep-.dli kiikesagedus. Suurema ottonihkokiiruse puhul on 
ka spindlil suursm kiikesagedus. 

Seatistatud pingil töötamisel lülitatakse kõigepealt aiase 


[A 


Bös 


puuri ja õlipumba mootorid. Seejärel asetataksa toorik % 
lenale vastu tugilatti da otsaga vastu piirdeklotsi ning va- 

" dutetakse pedaalile. Elasiso sooritab pink juba ise — surutid 
kinnitavad tooriku ja töölaud hakkab dütepoole liikuma. Kui 

pesa soovitud sügavus on käes, siis töölaud liigub algasendis- 
se tagasi ja surutid vabastavad tooriku. 


6.4.: NITGESPINDLILISED PUURPINGID 
- 


Mitmespindlilisi puuipinke kasutatakse tüüb1i- ja poldiauku- 
“dei kanduripesade jne; puuriniseks kilp- ja latt-toorikuisse. 
1. Mitmespindlilist vertikaalpuurpinki Cp12 (400n.32,8) 

kasutatakse aukude puurimiseks toorikute külgpinda. 

Pingi alusele 1 kinnituvad neli juhtsammast 2, mida mööda 
liigub hüdroajami 3 abil töölaud 4. Sammasta otsas asetaeval 
traeversil on neli tala 5. Igale talale on paigutatud kolm 
elekürimootörit 6, mille pikendatud võllid on ühtlasi püurepind- 
liteks. Talade ja neil asuvate mootorite häihutaemisega saab puu- 
ritavate aukude vahekaugust muuta. 

Puurpingil töötamisel asetatakse külptoorik tugilattide) 
järgi tööluusle da väjutatakse pedaalile. Seejärel kinnitdvad 
surutid tooriku ja töölaud tõuseb üles, ahdes tooriku puuride- 
19 eile. Kui aukude ettenähtud sügavus ob käes, siis laskub +öö— 
laud aigasehdisse tagasi. 

-Puurpingi C312 tehnilised näitajad: 

tooriku paksus 20...40 mn, laius kuni 700 mn, pikkus 
kuni 2000 mm; 

aukude läbimõõt kuni 16 mm ja sügavus kuni 40 mn; 

spindli' e arv 125 £ 

spindlite pööriemissagedus 2800 p/min; 


spindlite vähiu vaba pikisuvnas 155 mm, põiksuvsas 130 ma; 


Horisontaalne 
puuri plokk 


Elektrimootor 


-Ö7m 


sttenihkekiirus kuni 1,3 m/min. 
2. Mituespindlilist horisontaalpuurpiuki (58 (300n.32,b) 


kasutatakse aukude puurimiseks voorikute porva. 

Toorik asetatakse piirdetugede järgi pingi liikumatule 
töölauale ja vajutatakse pedaalile. Seojü»el kinnitub toorik 
surutitega ning suporäid liiguvad koos puurimootoritega m6la- 
mal poolt tooriku suunes ja puurid lõikavad sella servadessa 
augud. % 4 

Püurpingi G38 tehnilised näitajad: 

tooriku paksus 20...60 mm, Laius 300...700 mm ning pik= 
kus 200...1800 mm; 

aukude läbimõõt kuni 16 mu, eügavus kuni 50 mm; 

aukude vähim vahe 130 mm; 

ettenihkokiirus kuni * 3 m/min, “ 

3. Akrogaatpuuspängi GTB. (3oon. 35,6) on kuus. puüripiokd- 
ki rehi agregaati — kaks horisontaalset (m6lemal pool toori- 
kut) ja neli vertikaalset (all). Igas plokis on 21 spindlit, 
millede vaha pole muudetav) sest pöörlemine kantakse Ühelt 
spindlilt teisele hamuasülakanda kauäu. Beega saab puuritava- 
te aukude vahat reas reguleerida vaid üksikute puuride vahelt 
ärajätmisega, s.t. spindlitolgede vahe (25 või 35 mm) kordse— 
na. Pingil saab töödelda kilptoorikuid pikkusega 350. . .2000 
am, Laiüsega 220...850 mn ja paksusega 16...40 mm. Puuritava- 


te aukude Läbimõõt on 6...30 mu. 


6.5. KHITUBITELDUSPINK 


Keüüpsitalduspinki kasutatakse japipesade valmist miseks 
peamiselt laudsepatoodate juures. Mööblitööntuses kanutatakse 


neid väikese täpsuse ja madala karedusklassi tõttu kavvemini. 


Kettpeivaelduspink (tööorgan on kujutatud joonisel 33) 


gannaneb oma täörvintsiibilt vertikaalpuurpingile. Pingi kor- 
* 


pusale on monteeritud tõstetav ja kaes suunas nihutatav töö- 


Laud ning suport koos elekiriuootoriga, Elektrinootosi vÕILAL 


on tähtratas, mis paneb liikuma freesketi. Pesa lõikamiseks 


toob hüdroajan supordi koos freesketiga alla. Pesa pikkust 


saati suurendada, töölaua nihutanisega külgsuusss. Kettpaival- a 


auspiägil AUA-2 < saab lõigata tapiposasid Lalusaga € mi 
(sõltuvalt fraesketi mõbaust), pikkusega 40...450 mu ja süga- 


vusega kuni 140 mm, 


6.6. 


PEENOLOOGILINU PRAAK PUURPINKIDEL 
"Tabel 10 


Praagi Liik “lekkimise põhjus 


Vertikaal -uug pink 


4. Augu läbimõõt on ette- 
nähtust suurem 


Puuri läbimõõt oi ole õige: 
Puur "viskab", > 
Spindli luagrites on iötk. 


Adgu tsenter ei ole täpselt ot-= 
ko märgitud või ei ola tsentri 
auku ette toryatud.» 


2. Augu asukoht ei ole 
täpne 

Pingi seadistus (tugilavi ja 

piirdeklotsi asend) ei ole täpa 

ne. 


Moofik. ei ola hoolikalt kinnita- 


tud. 


3. Augu süpavus gi ois sügavuse piiraja ei ole 0iges 


täpne asendis. 
Spindel ei öle lõpuni alla Va- 


jutatud. 


Praagi liik 


Tekkimise põhjus 


Augu telg ei ole risti 
tooriku baaspinnaga 


Augu seinte madal ka= 
redusklass 


Pesa ei ole paralleel- 
ne tooriku külgedega 


Horison: M 


Pesa laius ei ole väp 
ne oo; 


Posa pikkus ei ole täp- 
ne. 


Pesa sügavus 91 ole 
täpne, 

Pesa kaugus tooriku ot 
sast ei ole täpne. 


Pesu kõrgus tooriku 
baasküljest ei ole täp- 
ne. 

Pesu oi ole risti toori- 
ku baasservaga 


Pesa gi ole paralleelne 
tooriku bausküljoga. 


Tooriku asend ei ole Šige eba- 
pühta töölaua tõttu. 


Töölaud ei ole risti spindli tel- 
dega. 


Liiga suur surve puurild. 

Nüri või vääralt teritatud puur. 
Puurimise otstarbele mittevastav 
puuritüüp. 

Liiga suur ettonihkakiirus, 


Tugilavt ei ole paralleelne töö 
leua külgnihutamise suunaga. 


i 


Soonimispuuri Läbimõõt .el ole 
bigo. 


Puür "viskab", 


Bpind1i kilkaamplituud 61 old täp- 
selt reguleeritud. 


Töölaua õütoliikumise piirajay ei 
ole täpselt reguloeritud. 
Piirdetoo asend tugiletil ei ole 
bige. 

ölaua kõrgus ei ole bigesti ra 
guleeritud. 


"ugilet ei ole spindli keskasen- 
äiga risti, 


Töölaud ei [iigu spindli kesk= 
äsendi guhtes parallealselt. 
Spind1i. kiiketasapind ol ole pa- 
ralleelne töölaua pinnaga. 


Praagi läik Tekkimise põhjus 
K 


8. Pega ueinte juadal kare- | Puur on nüri või velesti teri- 
dusklass 1 tatud. ; 

Tooriku atunihkekiirus on Läi-— 

ga suur. 


Spindli kiikosagedus on väike. * 
* 


7. TAPILDIKEPINGID 


«1. “RAAMITAPIPINGID 


Raauitapipinke keeutataksa vapikeolte ja -kuhvlite Lõika- 
migekg saampuudele ning tappide lõikamiseks jätkatavaile too- 
vikuile. Pingid töötavad kuue- või neljespindiilisa skeomi jär- 
gi. Uuemad pingimudelid (ka joonisel 34 kujutatud) on konstruea- 
ritud neljasrindlilise skoomi järgi. Nende esiosas on sarikham- 
mastega saekstas 2 (% 360...400 mm) toorikute otsamiseks. Sae- 
kotast on võimalik ka kaldasendisse seada, nib võimaldab eerung- 
otstega tapikeeli valmistada, Sollale järgneb katkstrões 3 (% 
310...360 mn) kehvlivahe väljalõikamiseks. Pingi tagaosas on 5 
kaks silindertroosi 4 (9 236 mn) tepikoelo Lõiksnigeks. Nii kahve ° 
li- kui ka koelefreosid on 10...15° võrra kallutatavad, mis või- 
maläab pinkidel kaldtapps lõigata. Kuusepindlilise skeemiga pin- 
kädel on täiendav froesipaar tapiõlgade proZileerimiseks. 

) Reahitapipingid Jegunovag ühe- ja kahopooläeteks pinkideks. 

1. Ühepoolsed roänitspipingid | K 

Weil pin idel toimub toorikuts ottonihe otkoandevankri 
abil, mis pannakse liikuma käsitsi (1106) ' või hüdroajami abil 
(10104, (U016-4). üõnedel pinkidel (IIO45A-I) antakse toorikud 


82 


süte nukkidega ketükonveieri abil, 

Töödeldavad toorikud asetõtakse mivme kaupa tugilati ja 
piirdetoe järgi laastudest puhastatud etügandevankrile, kin- 
nitataksa surütiga ning antakse koos vankriga lõikureile e%- 
ta. %appida lõikamisel toorikute teise otsa tuleb need selli- 
selt ümber pöörata, ot baaspind ei muutuks. Poorika pikkuse 
vAhAi ketaminal kogu tavakga baaspinnana tapiõlga. a 

Muidü väikese tootlikkuseva etteandovankriga raanitapi- 
pinkide aslisoks on 298, aü tugilatti kaldu soades saema neil 
16igaba, kalablgudega (gorung-) vappe. 

UWhepoolae raanitapipingi WO16-4 teunilised näitajad: 

toorikute suuriu — paksus 150 mu, suurim laius 400 milj 

tapikeelta suurim pikkus 160 uu, vähim paksus 10 nn ja 

suurim õla kõrgus 40 mm; 

tapikahvlite suurim sügavus 125 mu, EEB SA EAA laius 

10 mm; 

vankmi käigu pikkus 1500 mm, kolle kuni 20°; 

ettenihkekiirus 2«,.15 m/min. ) 


Noil pinkidel sasb üha läbjmiga lõigata tapid vooriku m6% 
Lomasse otsa. Pingid 1410-8 Je UMI6-8 (juon.34) koosnevad 


päigalseisvast ja liikuvast sambast, millele kiimalogi on pei- 


gutatud nukkidega kettkonveier 1,*1öikeorganid 2, 3 ja-4 niug 
lintsuruti 5. Kettkonveienite Liikumine on sünkroonne, st. neid 


veetakse ühise ajami poolt. Konveigrid on kaotud kaiusekatte- 


ga, mille pealispind on ka oorikute juhtpinnaks 6 ning mille 
t A 


pilust kouveieri nukid välja ulatevad. 
Raantapipingi [1116-8 tehnilised näitajad: 


toorikute suurim paksus 150 mm, laius 250 mm ja pikkus 


3000 mitu; A 


319950 


tapikeelte suurim pikkus 160 mu, paksus 10 mmy 

tapiõlgade vähim vahe 200 mn; 

korveierinukkida vahe 250 mm; 

tapikahvlite: suurim sügavus 125 mm; 

eütenihkektirus 1,5...16 m/min (sujuvalt reguleeritav). 

Raamitepipinke seadistatakse peamiselt otalondetail: abil, 
mis asetatakse etteandeseadmele (vanker, konveier) ja hähuta- 
takse Lõikurive juurde. Viimasod on koos oma mootoritega ase- 
tatud suportide peale, mida saab käsirataste abil vertikaal- 
ja horisontaalsuunas nihutada. Lõikurid, mida antud operataioo- 
ni juures oi kesutata, nihutatekse kõrvale. Soojärsl gaataksa 
lintsuruti toorikute juhtpinnast kõrgusele, mis on tooriku pak- 
susest 1...2 mn võrra väiksem, ja valitakse sobiv ettenihkekit- 
rus. Lõpuks seatakse vajnlikku asendisse külgpiiraja, mis kind- 
lustab toprikuile etteandekonvewetil vajaliku asendi. 


7+2, RÖÖPTAPIPINGID 


Rööptapipinke kasutatakse Tööptappide lõikamiseks kastide 
tailidele. 4 kd 

Pingi ÜIA4O (3oon.35) Lõikeorganiks on horisontaalsole 
võliile paigutatud haakfreesid 1. Brinevata mbõtmatega £roosi- 
koupleküide kiiremaks vahetamiseks on nad komploktoeritud koos 
vaheseibidega hülasidele, mida on lihtne võilile paigäldada. 
Ereesid ja vaheseibid on koaplaktis lihesugusa paksusega, mio 
võimaldab sama komplektiga lõigata tapid ka vaatanddotailide- 
16. Freesid pole paisutatud 16ikoservadega ühele joonele,vaid 
on üksteisa suhtes nihutatud, ot lõikamine toimuks sujuvalt 

Töötamisel asetatakse. toorikupakk 2 tugilati ja piivdotoo 


järgi töölauale 3. Peale atteande aisselülitsmist pürivad hüd- 


b) 


rosurutid 4 paki vastu töölauda ja viimane tõuseb hüdroajami 


5 joimel üles, andes toorikupaki haakfreesidele süte. Tõusnud 
piiraja poolt ettemääratud kõrgusele, laskub töölaud alla ta- 
Gasi ja surutid vabastavad toorikud. Seejärel pööratakse pakil 
teine ots ette ja lõigatakse tapid ka sellele otsale. 

Teppide lõikamisel vastanddetailidele tuleb tugilatti üha 
tepi laiuse võrra kõrvale nihutada. 801 puhul lõigateksa sinna, 
kus eelmisel toorikul oli tapp, nüüd tapivahe. , 

Rööptapipingi [NA40 tehnilised näitajad: 

toorikupaki paksus 7...100 mm ja suurim laius 400 mm; 

tappide laius 8, 12 ja 20 mm, suurim pikkug 50 mmj 

haaktireoside läbimböt 200 mnj 

töölaua vertikaalnihke ulatus 210 mmy 

ettenihkekiirus kuni 6 m/min. 

Rööpbappe saab valmistada ka uhepoolsel »böptapipingil 
I2NA-2, Sellel pingil asetatakse toorikutepakk konveiterile, 
mis viib selle kahe saeketta vahelt läbi, kus toorikud otsatak- 
se täpsele pikkusele. Seejärel jääb pakk seisma, kahelt poolt 
tõusevad võllid haaktfroesidega üles jä lõikavad tapid tookiku- 
te mõlemasae nüsu. Toorikuta pikkus on 350...2000 mm, Laius ku- 
ni 250 mm ja paki paksus kuni 100 mm, Tappide pikkus on kuni 
50 mm; Leius 6...12 mm. 


7.3. KALASABATAPIPINK 


Kalasabatepipingil valmistetskse käbivaid ja mittelübivaid 
kalasabatappe. Pingi 1õikoorganeiks on koonilided otsfroonid 
(joon.36,a). Selle tõütu takivad-iimera põhjaga tapipesad, mie 
nõuavad vastavalt ümerdatud 'kuklega tappe (joon.36,b). 

Kalasabatapipingil (joon.36,c) on spihdlita pöörlamapene- 


ks kaks elektrimootorit -— kumbid mooton veab 12 gpindlit, 


M m96= 


ülekanne ühelt spindlilt teisele toimub hammasrataste kaudu. 


Oistroesid keematakse spindlite ülemisse otsa. 


Üks kaatilavjadesi paigubotakse horisontaalsele, teine 


vertikaalsele töölauale nina kinnitatakse surutitega. Seejärel 


antakse nud koös töölaudadega oüstraeesidele otte. Freesid Lõi- 


kavad püstlauast läbi ja tungivad pesa sügavuselt rõktlauda. 


seedŽrel tõmbuväd Lauad tagasi ja pöörduvad poolkuures kõrva 


Li 
+ 


18, ümerväades püstlaua tappide kuklajoone (joon. 36,4). 


Kalasabatapipingil ÜUIX-3 töödeldakse toorikuid paksusega 


kuni 35 pn ja lalusega kuni 650 mu, Tappide saw on 25,8 mu 


Spindiite arv on 24. 


Wolke = BEHNOLOOGILINE PRAAK 'TAPILDIKEPINKIDEL 


Tabel 11 


[1 


Praagi liik 


Tekkinise põhjus 


Rai apäpapgi 


4. Tooriku pikkus ei ole 
täpne 


2. Tapikeele pikkus (kahv- 
ii sügavas) 61 ole täp- 
" ne 

2. Tapikeele paksus ei ole 


täpne 
- 


4. Kanvlivahe Laiis on 
BULT ON vi 


5. Tapikaele (kahvlivahe) 
asukoht tooriku paksu- 


ses ai ole täpne 


Saeketaste vahe ei ole õige (ka= 
hepoolsed pingid). 

Piimdetoo asend ei olö“bigo 
(ühepoolsed pingid) . 
Keolefrgeside (kahvläfreesi) 
asend “külgtoe suutes ai ole õige. 


Keelefreeside vahe ei ola bige. 
Kselefreoside spindlid "vi ;ka- 


, vadi; 


kohvlitressi spindel "viskab". 


Kesleireeside, (kahvlifreesi) 
asend konveieri juhtpinna (vank- 
ri tööpinna) suhtes ei ole õige. 


Praagi liik 


Tekkimise põhjus 


6. Tapiõlad (kahvlipõhi) 
si ole risti tooriku 
baasservaga 


Tapip6sed (rahvliküljed) 
ei ole paralleelsed voo-| 
riku baasküljega 


Tapikeele (kahvlivahe) 
pinnad on ebatasased 
või robastatud 


otapipingid 
Tappide asukoht toori- 
ku baasserva suhtes di 
ole täpne 


Tapivahode sügavus el 
ola täpne 


Tapivahede sügavus ei 
ole tooriku laiuses 
ühtlane. 


Tapipõhjad ei ela ris- 
ti tooriku baasküijega 
Tapid ei sobi omavahel 
kokku 


6. Tapid lähevad kokku 


Laastud on jäänud vankri tööpin- 
na ja tooriku vahele. 

Vankri tuyilatt (komveidrite nuk- 
kide tugipinnad) ei ole m1sti 6% 
tenihke suunaga. 


Konveiorite juhtpinnad (vangri 
tööpind) ei ole horisontnalged. 


Toorik on kinnitatud vanknile 
kaldasendis (allajäänud laastu 
tõttu). 


Liiga suur ettenihkekiirus, 
Lõikurid on nürid. 
Puidust bugiletid on kulunud. 


Linteüuruti. ei kindlusta tooriku- 
te stabiilset asendit lõikamisel. 


Lõikürite gpindlivõilid "viskavad" 


-Sööloua tugilatt on ebatäpselt 


Beadistatud. , 


Töölaua piirdelatt 61 old Šigal 
kaugusel freesidast. 


Töölava tugilatt ei ole risti 
pingi töövõlliga. 


Toorikud si ole täisnvurkselt 
otsatud. 


Pingi töölaud ei ole horison- 
taalne, 


Frseside ja vabarŠngaste pak- 
sus ai ole võrdna. 


Tappide iõikamisel vastor. idatal.- 


Pekkimise põhjus 


praagi liik REI 
1 4 E Tähvimisele tuldva pinna Lihvmatevjali nunber 
n ,keredus (karedusklass); Ju jäuelihviniaeks 
servastegd lidele ei ole tugilati asend i 7 ps 
k tisse 61..+100 (7. EL») 32, 25 
33... 60 (B. k1.) 25, 20, 16 


7. Tappide pinnad on Ma- Pressid on nürid või valesti te- 


dala karedusklassiga ritetud. 
või rebastatud Liiga suur ettonihkekiirus, 


' Puidust alusplaat on kulunud.$9 


Peenlihvimiseks valitakse libvmatotjasi number ablüuvalt 
sellest, milline peab olema viimistlüseld mineva pinna karedus, 
Seda võib teha tabeli 15 järgi. 


$ 4 
4 Pabi 13 


6» LIHVPINGID 


Tihvnater jali number 
peehlihvimisaks 


Pinnale soovitud 


8.1. LIHVMATERJALI VALIK 
karedus (karedusklass), [4 


1'delo viimistlemiseks vajalik 


* Täbvinisoga sntakne davai 
karadusklass, tasandatakse viinistluskatueid ning kalibreeni- 61.++100 (72= kle) 50, 40 
takse toorikuid paksuses. Oluline on sella juures soviva tera- 33... 60 (8. kle) 32, 25, 20 
Lisusega Lihvaaterjoli valimine. Poenotoraline lihvmaterjal an= 17».+ 32 (9. kle) 15, da 
9... 16 (10:kL-) 10, 8 


nab küll siledana pinna, kuid lihvib aeglaselt. ja ummistub kii- 
lihvida detarle viimistluse 8l= 


vesti, Seatöitu on vistarbekus Näiteks, höövelmasinast tulnud tooriku kenedus vastab 


la kahes järgus — algul jämedateralise materjaliga, hiljem pee- 7. keredusklassile, pinnale tuleb aga Lihvimisdga ahda 9.klas- 


si karedus. Tabelist 12 ja 15 Leiame, at lihvidas algul paber 


naenaga. 


Esialgseks jämelihvimiseks Valitakse lihvhoterjal sõltuvalt riga nr. 25 või 32 saavutame 8.klassi kareduse ja seejäkel pa- 


millise koredusega pind kuulub lihvimisele. Kuiseel- 
siis tu- 


sellest; beriga nr. 16 või 12 lihvides saavutame 9.klasaile västava ka= 


nev töötlemine on andnud madala karedusklassiga pinna, 


reduse. 


leb kasutada jänedamateralist lihvmaterjali. õümelinvimiseks Litvitava pinüa karedus sõltub ka veel puidu kõvadusest, 
lihvusterjali survest pinnale ja lihviniskiirusest, Mida peh- 


vülitakse lihvmaberjel tabeli 12 järgi: 
| i Tabel 12 


mem puit, seda Madalam karedusklaus. Kui vähendada Jihvmater- 


jali survet puidu pinnale, siis tõuseb pinna karedusklass, kuid 


a 


Libvimisela äuleva pinna 
karedus /karteduskla88), ju 


Iähvnaber jali nuüber 


E jämelinvimiseks seejuures alaneb tööviljakus. Keskmiselt võib soovitada Lihvi- 


miskiirus”ks 25...4J m/sek“ ning surveks Lintlihvin.ael 0,02 


201...320 (5. Kle) 50, 40 


401...200 (6. kL-) 


kg/em? (0,002 MPa) ja trummellihvimisel kuni 12 N/cm. 


“40, 32 
Lihvpingid jagatakse konstruktsioonilt nelja põhigruppi: 


-100- 


kitsaslint-, lailint-, -ketas- ja tžumnelliuvpingid. 


8.2, LÜÄVIRUKKEL 

Lihvizuudel (jo0n.37) on lihtsa konsiruktsiooniga, mistõi- 
tu teda valhistatakse tavaliselt kohapeal. 'a koosneb korpu- 
gest 1, oldkirinootorist 2, lihvpaberiga kaetud truullab 3, 
'ibnulekandest 4 ja kaltsakattest 5. 
a ,Libvürumlit kasutatakse kõverate ja väikesta toorikute 
lihvimiseks. Lihvitavad toorikud surutakse kästusi vartlilu äia 
Levat tramlit ja tõnmatakse üle truml4 vastupidi guunas Vii-= 


mago,pöönlemisele. 


B,3, - KOHBINEERILUD LIHVPanGiD 


Kombineeritud lihvpink WyAB-3 (joon.38) on varustatud 
lihvketta ja väikese-vertikualsa linvirunlikasega, 750 mm li- 
pimšöduga lihvketas teeb 750 p/min. Seda kasutatakse tooriku= 
te otspinna lihviniseks ja ünardaniseks, servastete eemaldami- 
peks tappsootistes, pehilikastide sissesobitaniseks jne. Ket- 
ta juurde kuuluv töölaud on kallutatav; selle kaugus kottas 
ei tohi olla üle 5 mm. Tähvämisel tuleb arvestada koöta eri- 
nevate punktide erinevat jaonkiirust ja seega ka erinevab lih- 
Vioigintensiivsust. aS 

90 mm läbinõöäuga trunlike tesb 400 p/min nirg sooritab 


peale selle veel toljesuunalist võnkliikumist. Zrumlikest ka- 


sututakse suure kõverusega loogikute lihvimiseks. Vilikutte 


puhul saub sollel soorttada ka pastapolesrinist. 
Tähvpink JnAB- 4 on varustatud ühe lihvkatta ja kahe trun- 


likosega, pink InAB-5 kahe JA ja ühe tx umlikssega. 


Joons37.. Lihvtrummel 


38. Kombine ritud lihvpi 
- ketas, 5 - k 


4 = trumlike,” 5 = tromlikese 


Bl, 


K TOAST TLIHVPIN SE D 


1. Liikuva KS lintlihvpänk (7165 (endine UnflC-24) 


äa InlG-7 (äosn, 39,8). Neil pinkidel saub lihvida kilptoori- 


kuid pikkusega kuni. 2000 ma, laiusega kuni 850 mm ja paksusa- 


ga 3...400 mn, Evineva paksusega toorikute lihvimiseks on 


töölaud muudetava kõrgusega, Lihvimiseks seutakse töölaud sel? 
talla kõrgusele, ot Lihvlindi ja tooriku pinna vahele jüüb * 
20..+30 un vaba ruumi, Latt-tcorikud on soovitav paigutada üks- 
telge kõrvale vaani sisse. Kilviservade lihvimiseks paigutatak- 
se kilbid paarikuupa töölaua külje kinnitatavasse vertikaalkas- 
sotti, 
Pingil kasutatakse Lihvlinvi u66tmetaga 6300x160 em. Län- 
41 jätk peab välisküljel jääma lihvimise suunega päripidiseko, 
Lihvimiskiirus on 25 m/s. 

2. Mehaani äng lintlihvpink (nllC-4 sarnaneb tööprintsid 
bil eolmise pingiga, ainult töölaua edasi-tugasiliikumine 
(kiivus 2...14 n/min) ja lindi vastu toorikut “surumine toimu- 
vad mahuoniliselt, Viimatinimetatud, toiminguks onslihvlindi ko- 
hal töölaua kogu laiuse ulatuses Buruküpad, mida vaheldumisi al- 
la vajutatakse. Kuna pingijuhi ülesandeks jääb ainult tooriku- * 
te vahetamine, siis saab ta toonindada kahte pinki. 


3. Liikumatu tüölauaga lintlihvpäak |lnHG-3 (joon.39,b) 


/ on värustetud 360 mn laiuse lihvlindiga, mis liigun kilrusoga 
25 m/sok. Tihvitavad toorikud surutäkse vastu ülenist Lindiha- 
2U, mille all on liikumatu töölaud .1200x400 mn. 

4. Vaba singiga lintlihvpingi WG) (joon.39,c) veetav. 
lindicatas on päigutatud kronsteinile, mis võib kiikuda verti- 


kaalpinoas. Tähvlini laiusega 100 mm Liigub kiirusega 20 m/sek, 


| 
| 


SUDU A 


Joon.39, Kitguslintlihvpingid: 
a = liikuva töölavaga, b - liikumatu töölausga; 6 — vaba Lindiga 


intlihvpink 


104, 


Sellel pingil saab lihvida kõveraid toorikuid. 


5. Kahe lingiga lintlibvpinkide Unlll-9 ja Wall0-10  oeli- 


e 
seks on 890, et heil kasutatakse kahte erineva teralisusega 


lihvlinti. Gea Võimeldab ühitada toorikute eel- (jääe-) ja 
Lõpplihvimist.' Toorikud antakse ette konveieri abil, mis lii- 
gub lihvlintide alt risteuunas läbi, See on ainus lübintöötlu- 
aega ikiteanjAntihvpingi tüüp, mistõutu teda saab kasutada pilt 
giliinide koosseisus, 4 


8.5. LAILINTLIHVPINGID 


Lailihtlibvpäoke IlnK6 ja IlnK8 (joon.40) kasutatakse täp- 
na paksheega latt= ja kälpüoor*kute lihvimiseks. N nde pinkide 
tööorganike on kolmele trumlile pingutatud lai lähvlint 1, Alu- 
mine lindiharu surutakse vastu lähvitavat üoorikut 2 pnaumosur- 
veklotaiga 3, Lihvimise ühtlustamiseks on lähvlindile antud külg- 
guunaline võnkliikumine amplituudiga 20 mo, Toorikud antakse et- 
te läntkonveieri 4 abil, mille kõrgust reguleeritakse sõltuvalt 
toorikute paksusest käeiratta 5 kaudu. Lihvitavate toorikute 
stabiilne uaend kindlustatakse tugirollidega 6 ja suratätega 7. 
Pingi tagumises osas on pöörlev hari 3 tporikute tolmust puhas- 
tani.seks, A 4 

leilintlihvpinkide puuduseks on 568, et juba viikesed obe- 
täpsused toorikute paksuses ja tasapinnalisuses põhjustavad 
vasg- ja läbilihvi. Vaoglihvi saab parendada järellihvimisega 
kitseslintlihvpingil . Sa 

Leilintlihvpingi InK8 tohnilised näitajad: 

dobriku "him pikkus 400 mm, suurim ilaius:850 mn ja 

paksus 3...75 ming 

lähvlindi möötusd 2500x900 nu; 


lihviniskiirus 25 m/s; 

ettenihkekiirus 6...24 m/min. 

kirjeldatud lailintlihvpinkide kõrval kasutatakse veel 
pinki 20nKA, millel lihvitakse toorikuid laiusega kuni 1100 
mm, Kabe Lähvlindi olemasolu võimaldab sellel pingil 90l1- ja 
lõpplihvimist ühitada. Ühendades sellega lallintlihvpii ;1 
2/bKH (lihvlintide alumise asetusega), saama lihvimisliini,kus 
soorikud saavad ühe läbimisega mõlemalt küljelt lihvitud. 


8.6. KOLMETRUMLILISED LIHVPINGID 


KXolmetrumlilisi lihvpinke kasutatakse masstootmises latt 
ja kilptoorikute kalibreeriuiseks paksuses ning viimistluseel- 
seks lihvimiseks. Kolm erineva lihvpaberiga kaotud trumlit või- 
maldavad saavutada soovitud karedusklassi juba ühe Läbimiga. 

Kolmetrumlilise lihvpingi [l;3412-2 (joon.41,a) öttaende- 
mehhanismiks on Lintkopveier, Selle kohal ssstsevad kolm Lihv- 
truniit, gurverüllid ja pöörlev heri lihvitud pinna tolmust pu- 
hastariseks» Pihk seadistataksö lihvitavate toorikute paksuaale 
töölaua ja ottoandokonvaleri võrbikaalslinaliss nihutameeka. 
Seda saab teha eloktriajami abil. 

Trumlitele pandeva lihvpaberi teralisus s6ltub teostata- 
vest vööst. Näitaks, viimistluseelseks lihvimiseks võib kasuta- 
da järg jämedusega lihvpabereid: I trummel - nr.50...32, IL 
trumme] — nt.25...16 ja III srummel — n1.12...8. Irumlite kõr- 
gused on mabalihvitava kihi paksusest sõltuvalt eraldi regu- 
Learitavad. Iigikaudu »ool mahulihvitavast kihist peab eemal 
lama esimena üruamel, kolm küünenikku teine ning keha kümnen- 
õikku koimas trummel. 


Trumlite ja surveruilide gusad seadistataksa illapan- 


"Tabel 14 


Joon,41, Kolmetrumlilised lihvpingid: 


a - trumlito ülemise unetusega pink, b s, trumiite ja 


rullide seadistusskeem, c - trum 


Nihutemise ulatus, um 


Lihvii 


Lihvitav 


va kihi 


materjal 


III 


i 
10 
E:) 
Ki 
3 
Ei 
2 
(e) 
4 
ki 


3 
a 
3 
aa 
23 
st 
138 
Aa 
”% > 


davate etalopklotside A, B, C ja D abil (joon.41,b). Nihutemi- 


se ülatused of esitatud tabelis 14, 


Lihvimise ühtlustamiseks on esimesele ja teisele trumlile 
i 


antud teljesuunaline võnkliikumine amplituudiga 10 nu. Keskmi- 


ne truvmel pöörleb ettanihkele päripidiselt. Sea vähendab lõi- 


kejõudu ja hoiab, ära kilpide tagasipaiskamise. 
ihvpiagi Wy3412-2 tehnilised näitajad: 


C 4 
toopikute suurim Laius 1250 mu, vähim pikkus 450 mu ja 


” 


suurim paksus 120 mm; 


trumliue läbimõõt 240 may 
Jinviniskiirus 1 ja II trumlil 21,5 n/4, III troalil 
22,5 m/s; 

tzunlite 'telgvõnkesagedus 110 v/uin; 
ettenihkekiirus 5... 15 m/uin. 


Harvemini kasutatakse kolmetrumlilist lihvpinki UnTB1419- 1 
(joon.41,0)y willel lihvtrumlid paiknevad töölaua all, Toorikud 


entakse etis nelja paari ettsandevaltside abil. Pingil lähvitak- 


ga toovikuii laiusega kuni 1900 mu. Muud andmed on samad, mis 
, 


eelmisel pingil. . 


Kui ühendada mõlemad kirjeldatud pingid omavahel kokku, ,siis 


saama lähvimisagregaadi, mis lihvib ühe läbimiga %ooriku mõle- 


ua külje, 


8.'/v TEHNOLOOGILINE PRAAK LIHVUINKIDEL 


-, ; 3 Tabel 15 


Praagi Jiik | “ekkimise põhjus 


Kitsaslintlihvpingid | 
1. Tihvlindi kotikemine Lint on jätku suhtes velesti pni 


Galdabtud, 


VA 


rw 


w 


= 


“ 


Järg 


Praagi liik 


Tekkimise põhjus 


Kattespooni kohati 
ne või üldine läbi- 
lihv 


Lihvitud pinna käre- 
dusklass 31 Vasta 
ettonähtule. 


Põletusjäljad Lihvi- 
tud pinnal: 


lint Läbi di 
Lihvlindi katkemine. 


Korüsude ja pragude 
tekkimine lähvlinti | 


Lihvitud kilbi paksus 
ei ola ristsuunas 
ühtlane 

Tooriku eesmise ja 


tagumise serva lähedal 
on lihvänisvagu, 


Lihvitnd pinnal on taa- 
tud seumuga Lainelisus 


Lindi ülemäärane pinge: 
Taiga suur surve lindile. 


Töölaua ababiga asend kõrguses. 
Töölaua või klotsi aeglana otto- 
nihe. 


Lihvlindi töralisus oi vasta iih- 
vänistinhgimustela. 

Lihvlint öti kulunud: 

Töölaua või klövai kiiva dbtohiha. 
Nõrk sürve Lihvklotöild. 


Lihvlint on kuluhüd. 
Liiga suüm gurvõ lihvklötsilb. 


Tähvlint õn liigsölt pähgutatud, 
Lihvlindi servadöl oh Fäbostündd. 
Liiga suur putiva lihviihdile. 
Lihvitiaval pinnal on suured da- 
fekvid, 


Libdivaltaid öö kisustunud lihv 


tolmuga. * y 


Valtsid on kaotanud Bbomedisi1ioe 
täpsuse. 
Lihviint on madala kvaliteediga. 


Surutid on kulunud või saastutud. 
Surutid ja ettgahdekohveien ei ole 
parallsslsöd. 


Surutite'ebatäprid asend. 


Lähvlindi togakülg on tolmuga 


baastunud. 


Surveklots oh kulunud. 


Järg 


Praagi Jalik 


6, Lihvitud pinnal on 
kindla sapuuta lai 
helisus 


7. Kabtteapooni läbilihv 


) 


8. Lihvitud pinna eba- 
ühtlane karedusksaag 


1. Lähvi üd pänna katra- 
dusklaas ei vastu at- 
tenähtüle 


2. Lihvitud pinnal on 
“põletus jäljed 


3. Kiodia saumuga laine- 
lisug libvitud pännal 


4. Kindla samnuta laine- 
lisus lihvitud pinnal 


Tekkimisa põhjus 


Surverullida ebapiisav surve. 
Bvbeandeajami riümad libisevad. 


Lihvitavate toorikute paksuse 
suur erinevus. 


Burutite ebaõige asend. “ 


” 


Btvenihkeolementide amortisatsioo- 


ni puudumina. 
Evaühtlens ettenihkekiirus. 


Pink on ebatäpselt seadistatud 
tvorikute paksusele, 


Surutite antifriktsioonkate on 
kulunud, 


Ettenihkekiirus on ebaühtlane, 


Lähvitavate toorikute pinna suu- 


Ted ebatasasused, 


Kolnoinuulilised Lihvpängid < 


Lihvpaberi teralisus ei” vasta lih- 


vinjsb tingimustele. 


Lihvpuber on kulunud, 
Liiga suur surve lihvtrumlitele. 


Lihvitava tooriku ajutine pea- 
vumine, 


Lihvtrumlite Laagrid on kulunud. 


Lihvirgolid "viskavad" (disba- 
lanes). > 


Šurverullide puudulik surve. 


Lihvirumlite ajamirihmade libi- 
somine. 


=111= 


Fseagi liik 


5. Kattespooni läbilihv 


Järg 


Tekkimise põhjus 


Lihvitavate toorikuts paksuse 
suur erinevus, 


Lihvtrumlite ebaõige asehd: 


Ettenihkokonvõieri ahottisatsioo- 
ni puudumihe. 


Bütonihkekiirüsd kõikumine. 


“ 
Suured abavägasused Lihvitavatd 
“oöžikute pindadel: 


Ettetiihkokiisuse kõikumine; 


Pingi õbatäphe seadistamine 400— 
Tikutd paksusele: 


6. Lähviätud pinna eba=° 
ühtlane karedusklass 


9. TREI- JA ÜMARLATIPINGID 


Ruidutseäpinks (joon. 42) kasutatakse pöördkohaku juitata 
toorikute velmistauiseks töökodades. tõiksteha kinnituse ja 
ottenihks järgi jaotataksa puidutroipingid käsi- jä dubbiiaat- 
ettenihkega pinkideks. Automaätottanihkoga püiduttodpinkided 
oh süport ja torahoidik. Käsittemihkoga piikidel asehdab hoid 
tugiraud, 

Tooriku kinnituse ja Lõikotera Liikumisouuda järgi Liigi- 
tabaksa puidutroipingid teentertroipinkideks, otstrõipinki= 
deks ja taonterpinkideks koos otairuimisedadisega. 

Tsentertreipingil on kaks teeviriv tooriku kinnitamiseks. 
Need pingid on ette nähtud suktsliselt pikkade Voorikute vä 
listreimiseks. Tugiranaga tesntertroipingil TH40-4 saab troi- 
da toorikuid pikkusega kuni 1600 ma ja pöörlemissagedusega 
250..+2500 p/nin (6 astet). Supordiga toentettreipingil T640 


n,42, Preipink: 
1 = singi? ngi Juhtpinnad, 3 = tag. mine 
teenterpukk, 4 = tugiraud, 5 = plaanseib 


f 
| 
| 
L 


5 2 nd mnt n 


Joon.3, Ümarlatjpirk: 
1 = korpus, 2'- öönenspindel, 3 = lõikopea, 4 — een= 
mised eütenihkeruslid, 5 = tugumissd ettenihkerul- 
lid, 6 - kiilrikmülekanne, 7 = mootor, 8 - toorik 
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treitakse sama pikküsega tvõrikuid. Pöörlömissagedus 250... 
500 p/üin jaguneb 9-sse astmesse; öttöhihkekilrus küni 7,5 
m/G. 

Otstreipingil on ainult plaahseib või padžuh traitoo- 
riku ühepoolseks kinnitamiseks. Pingi juurda kuulub etaldi 
osana töölaud, millel asüb suporb või tugiraud. Nendel pin- 
kidel puudub säng ja tagumine teenterpukk. Otstreipinkidel 
ireitakse suure läbiuõõduga õhukool dotaile, Otsineipingil 
TI3O treitaksa toorikuid läbimööduga kuhi 2000 (3000) mn. 
Pingi spindli pöörlemissagedus 3...360 p/min jaguneb 24 ast 
4888. 

Teentertieipingil koos otstreimissgadisega T053-1 saab 
treida toorikuid pikkusega küni 1600 mu ja läbimõõduga kuni 
630; mm. Spindli pöörlemissagedus oh 135...2500 p/min (B ad- 
tet) ja öupordi ebtenihkekiiru, kuni 645 m/min. 

Tmetmise Iõikeriistad jagunevad treiteraddks ja trolpdit- 
liteks. Treiterasid kasutatakse supordi ja terahoidikuga pin- 
kidel. Irelpeitleid (kumer-, kaid- ja eripeitlid) kastatak- 
se käsietöeninkega treipinkidei, 0 pa 

Ettevõtetes salistatakse suurema vööviljakusõga linki. 
latipinkg (joon. 43). Pivgi korpusele on moutesritud bönga- 
spinäel koos lõikepeaga ja kaks paari etteanderulle. Viima= 
sed veavad nelikanttooriku pöörlevust lõikepeast läbi ja 901- 
1e noad lõikavad tooriku silindriliseks. 

Pingil KIIA20-1 saab valmistada timarlatte läbinõöduga 
8...20 mu. Spindli pöörlemissagedus on 3600 p/mib, sttanihke- 
kiirus kuni 5 m/min. Tooriku väbim:pikküs on 400 mm, 

Umarlatipingi KIA20-1 saab kohplekteerida ka tüüblipin- 
giks [K-1, mis valmistab tüübisid läbimõõduga kuni 12 mm, 


Mäe 


N 
või tüüplipingika IK-2 (4525 am). A 

Umar latipingil KIIASO- 1 saab valmisteda ümarlavts läbimbb- 
duga 20.,.50 am, ettenihkaklirusel 8, 12 või 20 u/uin. Toori- 
ku vähim pikkja 575 mm, 

Unarlatipihgil KIIS-2 saab valmistada muutuva ristlõikega 
ümar1atta läbimõõduga 20,..50 mm, mille läbimõõt võib muutuda 
kuni 14 mm võrxa, Toorikute suurim koonilisus on 1:20, vähimg 
pikkus 450 mm, 4 


10, - TÖÖOHUTUSEESKIRJAD MASINTÖÖPLEMI SEL 


10,1, ÜLDHESKIRJAD 


1, Pinkidel võivad töötada sinult vastava ettevalmistu- 
saga ja ohutuseeekirju tundvad töölised, 

2. Pingitöölise riietus peab olema ilma lipendavate osa- 
deta ning nööbitud või nööritud varrukatega, Peas tuleb kan- 
da peakatet, 

3. Kõik pingid peavad olema maandatud. 

4, Pävgi lõikurid ning kõik teised pöörlevad ja liikuvad 
ogad peavad olema kaotud kiitsekaletaga, Kaitsekatted peavad 
olema blokeeritud 16ikosüisteomiga selliselt, et lahtise kate 
puhul pink gi käivituks. 

5. Kaitsekattod si tohi segada pingi töö jälgimist ,peä= 


vad olema kergesti avanevad ja sileda pinnaga. ki 

6, Pingi atteandesüsteon poab olema bLokoevitud LCika- 
süstoemiga selliselt, ot väinasa seiskumisel peatuks ka etto» 
andmine. f RE 

7. Pingi juhtämisorgenid (tülivid, kangid, kägirattad 
JN6,) peavad asuma põrandast 0,8...1;2 m kõrgusel näng töö- 
lisest mitte kaugemal kui 0,6 m. Nende juhuslik sisselülitu- 
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mine peab olema täielikult välditud. 

, 8» Pingil peab olema vähemalt kaks lülititi töölülitviks 
nupplüliti ja pealülitiks pakottlüliti, Nüpp "Käik" peab ole- 
ma lüliti pealispinnast. vähomalt 5 mm sasspool ja Kupp "Atopp" 
(punast värvi) vähemalt 3 mm väljas, 

9. Pingi lõikstiistad peavad olema korras, hästi tevita- 
tud ning korralikult kinnitatud, Näuda vahetamise äjal; id ol 
ti ka pingi hooldamiselp peab pealüliti olema välja iülikahud. 

10. Pingil peavad olema ridutdusseadmad; nis tagakald 
lõikssüstesmi peatumise vähemalt 6 sökuhdi jooksul poalö moö= 
tori väljalülitvamist. 

11. Jäätmete eemaldamine peab pinkidel oleta mõhhantadg= 
ritud. 

KE Põigldi ville tööd tuleb pidövalt jälgida (tröögpingid, 
puurpängid öv.), tuleb varustada kohtval gustuädga 

Lööd .alustadegi 

1. Hoolitseda; et pingi ümbrus oleks pühas ja matörjali- 
dest risustamata. | š y 

2. Kontsollida pingi, kõikide mähhatismida korrasolekut y 
1öikurite kinnitust ning kaitseseadmete olemasölü ja korrad- 
olekut. 

3. Teha pingi proovikäivitus tühikäigul. 

Jöötanise ajal: 

»1. BL tohi lasta tähelepanul hajuda, rääkida kõrvaliate 
inimestega, suitsetada. ; 

2. Bi tohi materjali enne ette anda, küi pink oh omanda- 
nud normaatpöörded. A 

3. Ei tohi pidurdada pöörlevaid mehhanisne kõrvaliate ese- 
mets ja kätega. 


ET 


4, Pole lubstud puhastada pinki selle töötamise ajal, 

5. Pole lubatud asetada materjale, tööriistu jus. pin- 
gile ja eel -katetele. 

6. Matenjalivirnada kõrgus punkide juures võib olla kuni 
1,7 um, Töötlemata materjali vinn asetsegu üldreeglina tööli- 
sest paremal, töödeldud vasakul pool. * 

KA Mootori ülekoormamisel tuleb materjali etteandmine kä 
kodtada. ' 
8. Keelavud on lahkuda pingi jauraat onue salle täielikku 
seiskumist. 

kgale. töö Lõppui 

“1, lülivadu Välju ka päagi peelülivi. 

8. Puhastaäa pink harja või Lõ6tsa abil töötlemisjäätme- 


teat. Puhastadu oi tohi paljaste käte ega suruõhu abil. 


10.2, OHUTUSNDUDED PENDELSAEL TÖÖPAMISEL 


1. Baekotas peab olema kuetud liikumatu ja liikuva kaitse- 
kattega. 3 A 

2, Gaevaami oütotõmumiseks vajaminev jõud ei tohi üle- 
tada 5 kg (50 N). ad ; A 

3. Saeraam paab oloma varustatud liikumise piirajaga, et 


sagkatas gi saaks töölaua piiridest attepoole tulla. 
4. Algasendisue peab saorsan tagasi minema vedru või hild- 
roajami toime] ja seal lukustuma, Algasendis peab saeketas 
aguma töölaua tugilutist vähemalt 50 mm tagapool. 
5. Baapilu köölavas oi tohi olld laiem küi 10 mm, 
6, Matsjali hoidev käui peab datina aaotaest vähemalt 
30 om agmal, K 
7. 50 sentimeetrist Lühema materjali saagimisel tuleb 
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kasutada srivahendeid materjali kiünitamiseks, 
8. Saetavat materjali tohib edasi nihutada ainult siis, 


kui saeraam on algasendis. 


10.3. OHUTUSNÕUDED PEDAALSAEL TÖÖTAMISEL 


1. Pedaalsas tööleud peab olema eest »aakatta kohalt kin- 
nine. g 

2. Jalgetteandega pingi saaraam peab oleta hästi tasakaa- 
lustatud, et raami tõstüiseks vajamindv jõud poleks liiga šuur. 

3. Saekebta töölauast väljumise kohal peab olema kaitse 
kate. Kitsas kaitsekate peab olema saeraami iiikumisega solli- 
selt blokeeritud, et kaitsekate vajuks materjalile enna saskat- 
ta töölauast väljumist. Kaitsekate oi tohi algasendis olla ma- 
terjali pännest kõrgemal kui 10 mu, 

4. Saeketas peab laskuma elgaseadisse vedru või hiidroaja- 
mi toimel Ša asuma seel töölaua pinnast vähdialt 50 mu võrra 
madalamal . 

5. Saepilb töölauas oi tohi olla laiem kui 10 mi. 

6. Padaal oi tohi ulatuda töölaua pinnast välja, vältimaks 
saoreani juhueli“:ku ülestõhomist, TAA 

7. Uute pedaalsae mudelite puhul nõutakse sellist lülitus 
süsteemi, küs saeraami ülestõstmine saab teoks ainult mõlemat 


kätt kasutades. 


10.4. - OHUTUSNÕUDED UNIVERSAALSAEG TÖÖTAMISEL 


1. Saekettad peavad olema hästi korrastatud, ilma progu- 
jata ja neil ei tohi olla järjestikku murdunud hembaid. 
2. Sasketas pesb vähemalt haumaste võrra (10...15 nm) saa 


vast materjalist läbi ulatuma. 


(15 


4 M 


3. Seeketta taga, 


moastest 10 mm kewgusal, paab asetsa- 


ma kiilnuga» Kiilnoa paksus peab täispuidu saagimisel olema 


vähemalt saeteg laiune või 5...10% (0,5 üx) võrra suure. 


Plaatmaterjald ja vistvineori saagimisel võib kiilnuga sae- 


teest isugi veidi õhem olla. Kiilnoa esisorv pead olema teri- 


tatud juhvlati poolselt küljelt, et saetev materjal saaks vas= 


ta õuhtlabii surutud. Töölanast peab kiilnuga vähemalt BASE 


ta [kõrguselt välja ülatuta, 


+ 


ha Saaketta osa peab olema kaatud kaitsekavtega. 


5. Kaitsekatie küljes peavad olema tagasilööki vältivad 


hanmaagoktorid. 


6. Baeketta vöölaua all olev oga kaetakse kahesb jäigast 


plaadist koosneva kattega, mille vahe ei toni olla üle 100 mm 


ja läbinböt peab igast küljest ületama saekotva väiomalt 100 mm 


võrra, 


7. Juhtlatvt paeb olema kergesti ümber asetatav, para! 


ne suskettagu ja kindlalt kinnitatav, 


B. Baepilu töölanas si tohi olla leiem kui 10 mn, 
9. Toorikute pakina srauimisel tuleb need kokku kioniva- 
das "e 

10. Pika materjali saagimisel tuleb kasutada abitöölisi,” 


Materjal toetatakse tugipukkidels, milie kaugus Vöölauast on 
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M. lattide kandi poal saagimine võib toimuda ainult vas- 


tava etteanderenni abil. 3 
12. 300 mm-st lühema võ. 30 mm-s% kitsama. vaterjali saa- 
ginine võib toimuda ainul* vastavate-rakiste abil. 


13. Mater jeli tagumise otsa läbitõukamisol tuleb kasuta- 


de lükkeklotsi, 


14. Kui saelõiga kulgeb läbi lantise oksa, siis tuleb 


nest kaugemal kui 3 mn.” 


see enne saagimist eemaldada. 
15. Saagimisel tuleb seisa saeketta suunast kõrval. 


16. Saagiuisel tuleb kasuvadu kaitseprillo. 


10.5. OHUTUSNÕUDED LINDSANL TÖÖTAMISEL 


1. Lintsae lindirattad ja seeiindi töövaba osa Deavad ole= 


ma kaetud kaitsekattega. 
a. Saelindi ülemised juhurullid peavad asuma saetadast ma- 


terjalisü 10 15 mm kõrgusel. 


3. Baelindi jätk pesb olema sile ja tugev: 

4. Lintsael poab olema kiivetoimeline pidur, mis peab ole- 
ma lülitiga blokeeritud. 

5. Lintsas uued mudelid peavad olema varustatud katkenud 
saelindi püüduriga. 

6. "ne töö algust tuleb kontrollida saolindi pinggust. 

7. Materjali tuleb sujuvalt, ilma järskude tõugateta gae= 
lindile ette anda, 


0.6. OHULUSNÕUDED RIHTHÖÖVELPIN GIL TÖÖTAMISEL Ad 


1, Noavõ1l peab ölema silindriline ja hästi tagakaelustatud. 

2. Nugade lõikessrvad ei tohi laastumurdjast rohkem üle üla- 
toda kud 1,5 mm. 

3. Nugade vahevauise ajal poab noevõll olema liikumatult 
kinnitatud. 


4. öölaua tagumine pool peab asetsema nugade pöörlemis- 


vängjoonega ühel kõrgusel või G,02...0,03 mi võrra madalauel. 


5. Böblaua sewvad oi toki olla nugado pöörLemisring joo- 


6. Noav6ll peab olera kaetud kaitsekattega. Noavõlli töt- 
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Vaba osa kaitsekate poab juhtlatiga kaasa liikuma. 

7. 400 mn-s% lühemate, 50 mu-st kitsamate või 30 mm-st 
õhemata toorikäta ottoandnisel tuleb kagutada lükkeklotsi. 

8. Hööveldamisel ei tohi käsi toetuda tooriku otsale ega 
lükata kätt koos toorikuga üle noevõlli, 

9. Dhukesta toorikute pakina hööveldamisel tuleb need kok- 
ku kinnitada. p 

KN Kaldservade höövaldamine võib toimuda ainult kaldu- $ 
seatud jühtlati abil. 3 

M. Profiilne hööveldamine on rähthöövelpingil keelatud. 


10,7. OHUTUSNDUDED PAKSUSHÖÖVELPINKIUEL TÖÖVAMISEL 


1. Rihveldatud etteandevalteil ei tohi olla murdunud ri- 
bisid ja kulunud pinda, 

2, Pängil peab olema korras tagasilöögiksitse. 

3, Hrineva paksusega toorikute üheaegne höövdldamine on * 
lubatud ainult gektsioonidest atteandevaltai puhul. Paksusta 
erinevus ei tohi olla üle 4 na (uutel mudelitel üle 5 mm). 

4. Toorikuta pikkus peab ületama ebteandevaltside telge- 
äe vahe 50 mm võrra. e 

5, Töölaua tõstmise mootor ei tohi käivituda töövava noa“ 
võlid mootori puhul. 

'6. Mibmaekülgsete höövelpinkide ses peävad olema höövelda= 
'tava matarjali ristlõike piirajad. 

7. Mitmekülgsetel höövelpinkidel peavad olema lülitid 
kõikida mootorite üheaegseks seiskamiseks pingi mõlema otga 
juures, moo vrite lülitid peavad Pind selliselt blokeeritud, 


rd mooto- 


et ühe movtori selakumival poatuksid ka kõik ü? 


vid: 


10.68. OHUTUSNÕUDED FREESPINGIL TÖÖTAMISEL 


1. Ereesi korrasolekut tuleb kontsollida iga kord eone 8al- 
le kasutamist. 

2. Hreeside ja vahevõngasta avad peavad sobina spiidLivõ1= 
li läbimõõduga. Vahetükkide kasutamine or keelatud. 

3. Vahetatavate teradega Zreosidel tuleb kasutada kiilkin= 
nitust. Nugade pikkus ei tohi olla alla 15 m. “ 

4. Koostatavad freesid peavad olema hästi tasakaalustatud. 

5. Spindliv6ll peab olema kindlalt kinnitatud; 

6. Eroeside kännitusmuttet paab olema mõrudeta. ja tetvatd 
kantidega. Mutri keera põab olema vaatupidie spänd1i pöörläd- 
uisegubnale. 

7. Spindlivõllile oi vohi paigutada üLö kolme fraogi. 

8: Juhud kui Freesi lidimbõt on üle 200 mm või kui spihdli- 
võllil on mätu freosi, tuleb kaäutada tügilaagidt spindiivõili 
ülemise otsa toetamiseks. 

9. Lepersaagide kasutamine on lubatud siis; kui tends iäbi- 
mõõt ei ületa 250 mm ja rängkiitus 30 m/ns , 

10. Spindliv6lli avä tööleuas e4 tohi ületada kpihdliv6i- 
li läbimõõtu rohkem kui 30 mu võssa, 

11. Spindli suport tuleb peale seadistamist stopsrdada. 

12. Juhtlat% peab oleua kindläit kinnitatud. 

13. Mittelübival freesimisöl vuleb juhtlatiie kinnitada 
Treesimisulatust piiravad k.otsid. 

4. Preosi töövaba oga peab olema kaetud kinäld kaitse- 
osa katmine tuleb lahendada sõltuvalt 800 
ritatavast operatsioonist. ; 


kattega. Freesi 


15. Juhtlati järgi freesimisel tuleb kasutada surutveid, 


mis suruvad töödeldava tooriku vastu töölauda ja õühtlabti. 
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46. Ava lõikamine puitjuhtlavti selle lõikeriistale vii- 


mise teel on kählaiüd, 

17. Töödekdeat materjali võib freesile ette anda ainult 
juhtlartd (pikitroosinins), etteandelatti või eüüaandevankri 
tugilatti (ristfreesimine) ning šablooni ja tugiröngast (kuju 
fZeeegimina) kasutades, Materjali toetamata polo attesndmine 


lubatud, ” 


10.9., OHUTUSNÕUDED PUUR- JA KBIEPEITELDUSPINGIL 
TÖÖDAMISEL 


4/ Puurpadrunid peavad oleua siledad ja ilma väljaulatu- 
vate osadeta, 

2. Puur peab olena padrunisse kindlalt kinnitatud, 

3, Padrun ja puur peavad olema kaetud kaitsekattega, mis 
oi tohi vexjata puuri tööosa jälgimist. k 
4. Töödoläuv maverjal poab oleva kindlalt töölauale kärnie 


tatud. H 
5. Loor: uid mõõtmetega alla 100x50x15 mm tuleb puurida 
° / 


erirakistes, 
6. Ereeskett peab olema selliselt pingutatud, et teda. ei,” 
saaks juhtliistust rohkem eemale tõmmata kui 5 mm 
7. Puuri ja freeskotti tuleb materjalile ette anda suju- 
valt ja ilma tõugeteta. 


8. Pikkade toorikute töötlemisel tuleb kasutuda tugipukke. 
- 1 


riruskDUDED TIHV PINKI DEL. PÖÖTAMISEL 


10.10. 


oon peab ta- 


« Tähvpinkide “valmivästuvõtjata konsuruk 
gama tolmu tüieliku püüdmise selle tekkekohas. 


2. Lähvpihkide? töötamise ajal peab ventilaisioon (üld- ja 
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kohtventilatsioon) olema sisse lülitavud. 

3. Lihvpingid peavad oleta varustatud baadistega, mis väl- 
divad utaatiliste clekürilaengute tekkimise, Vajaduse korral 
tuleb kasutada antistaatilisi pastasid: 

4. Väikeste ja kõvežate toorikute lihvimisel tuleb kasu- 
tada sõrmi kaitsvaid erikidaid. 

5. Lintlihvpinkide lindirattad ja töövaba lihdiharu peavad 
olema kaetud kaitaekattnga. * 

6. Rebenenud servadega je halvasti liimitud jätkuga lihv- 
lindi kasutemine on keelatud. 

7. Libvlindi jätk peab olema lindi välisküljal liikumise 
suunaga päripidine. 

8. Lihvlindi kiirus ei tohi ületada puidust Lidirataste 
puhul 20 m/s ja ualmist Jindiratasto pühul 30 t/d, 

9. Ketaslihvpinkide töölaud põab olema jäigelv kiühitatud. 
Töölaua ja Lihvkotta vaheline pilu o4 tohi ületada 5 mm. 

10. Lihvketta ringkiirus ei tohi ületada 30 m/s. 

11. Tähvpaber peab olema kettale kinhitatud kinaläit ja 3 
ühetasaselt. 2 
12. Truwmellihvpinkide trumlitele spiraalselt peale tõm- 
matud lähvpaberi pealmine serv päab olema pööratud trumli pöör= 

leinissuunale päripidiselt. 

43. Mehaahilistol lihvpinkidel peab ees olema kaitsekate, 
mis väldib töölise käte ja »iiete sattumise ettenihkomehhenis- 


mi vahele, 


$S 
11, LATIDETAILIDE MASINTÖÖLLEMISE 'TIHINOLOOGIA 
' 


11,14 TBNOLOOVILISE P'OTSESSI ELEMENDID JA ETAPID 


ib id d TIPY bi oogilsne proüsi on 


p 


selliije tagevua, millg küigud agomutarjali mõõtmete ja kuju 2 


järkjärgulise muututas teel saadakse mitmesugused tüispuitde- 
tailid, Tehholoogiline protsess koosuab üksikutest tvehnoloogi- 
Ligtest operatsioonidast , 

Trhpoloosilingks opargtsioonika nimetatakse tehnoloogili- 
aa protsesal Lõpetatud osa, miu sooritatakse ühel töökohal või 
«pingil. Tahriooogiliaed operatsioonid võivud olla läbiuopa- 
ratsioonid; tsüklilised või läbim-toüklilised operatsioonid 
(Vi, ka vastavaid pängitüüpe alapeatükis 1.1). Neist tuleb 
eülistada läbimoperatsioone, mis on suurema tootlikkusega ping 
mida saab pingiliinides hõlpsasti teostada. 

Ühes operatsioonis võib olla üks või mitu diiret. Siirdeks 
nimetataks oporatsiooni Lõpetatud, osa, mis sooritakukse töö= 
riista, töödeldavat pinda või töötlemisrežiini vahetamata. ,* 
Näiteks, toorikute rihtimine rihthöövolpingil. toiuud' kahe eiir- 
dega algul beaskülg, soojürel baassozv sellele täisnurga al- 
1448 
"2 õde soositataksa ühe või mitme Jäbimiga, Läbimiks ni- 
metatakse siirde lõpetatud odu, mis sooritaüakse tooriku (või 
16ikur1) ühekordee liikumiže arvel Hing--mille käigus eomalda- 
taksa töödeldavalt pinnalt kiht materjali. Nii, näiteks, võib 


kõmmeldunud ja kaardunud toorikute rihtimine toimuda mitte” 


üho, vaid mitme Läbimiga. 


Palgalduseks nimetatakse tsüklilise oparatsiooni osa, 
ed , 


üls sooritatakse tooriku kinnitust pingis või rakises muutma- 
|» Näiteks, mitmg ava puurimine toorikusse toimub mitmaspind= 
lilise! püürpingil ühe paigaldusega, ühespihdlilisel püutpih- 
641 aga mitme paigaldusega. 

Eositsiooniks nimetatakse igat üksikul toorikii asahdit 6 
pingi või 16ikuni suhtes. Näiteks, dvade pulrimine kondukto- 
vis toimub ühe paigaldusega mitmes positgiobnis. Töövil jakuse 
huvides on see, et paigaldusta ja positsioonida ant oläkd või-— 
palikult väike. M 

Selleks et omada üldistavud otitakujutust lattdetailide 
valuiotamise käigust ja olla valtiis ükskbik millise kujuga d6- 
talli valmistamise tahholoogia koostomisaks suväliete tingimus» 
ta puhul, peab teadma selle protsessi üldiseid seaduspii asu a. 
(tüüpseid ja erandlikke Lahendusi). Dataili dooniksö vuüstiisel 
torkavad fibila kõigepealt silma mitmesugused päalvormid (ba 
piä, avad, sooned jne.). Aga ka siin, nagi paljude taieste voi- 
mingute sooritemisel, elüstatakse üldistö võmide noodust ami 
sest ning minnakse järkjäiigult ülö detailsematala võimidele. 
Bollega sovaas ka esimene seaduspärasds — doteili valmtotami 
40 käik, samuti “a tehnoloogia koostamina, jaguneb kolma atap- 
pi (joon. 44). 

Esimene atapp -— gagmaterjali juurdelõikusa bohnoloogia 
koostamine. Detaili joonise ja töötlusvärude alusel takib et- 
tekujutus musttoorikust ja selld mõötmeteat, 8.0. juurdelbiku- 
29 produktist. Ühtlasi valitakse detaili valmistamiseks oobiv 
saematerjal (liik, mõõtmed). Seejkssl valitakse tootmiskuiuda 
ja puidu kokkuhoiu optimaalsest vahekorrast lähtuv juurdslbi- 
kusviist 

1 viis: saematerjali järkamino —> lehkaminej 

II viis: saohaterjali lahkamine —> järkamine; * 


1.Saema terjali 
juurdelõikus 


Muettoorik 


2 
toötleminci 


, 
5 «Puhustooril.u 
töötlemine 


« Detail Puhas toorik 


. A t 
Joon,44,,Detaili töötlemise etapid 


III viis: märkimine —> edasi 1 või II viisi järgi; 
TV viis: saovaterjali hööveldamine (kalibresrimise pak- 


sus) ——> edasi 1, II või III viisi järgi. 


Teine etapp — mustüooriku töötlemise üghaoloogia koosta- 


» Belle etapi eesuärgiks on puhaatooniku saamine, 8.0. 400= 
vikule deteili täpse gabariitkuju andmine. Kuha dotailiie või 
malike gabariitkujude arv pole süun (normaaliöötmatega, Lühika 
või kitsas risttahukas, muutuva laiusega (paksügega) tahukas, 
Vasaparallselne kõvarik,” silinder), siis piisab (ülstvöpbiki 
töötlemise tehnoloogia koostamiseks vavaliselt einulu 54..6 
tlüpalgoriüni tundmisest (vs alapeatükk 112). Neile kõigis 
oh seaduspärane 848, et musttooriku töötlemist alustatakse ala= 
vi baaspindade moodustainisest. 

Kolmas etapp — pühagtooriku töötlamiad tohnolooaia koos= 
üaning. Selleks vbrreldaksa küju“lüst. pühastootikust detaili 
Joonisega pt? otsustatakse vajalike operataioonida üie. Nende 
järjekord on võrdlemisi ouvaline. Silmas tulöb pidada ainult 86— 
Ja, et operatsioonid, mille käigus kindlad tügipiünad kaduma Lü 
hevad, tuleb jätta viimasesse järjekorda. Näiteks, akhaproneil a 
võib täpset ristlüiget -anda alles põals tappide ja pesada ibiku= 
nisb, 

Tehnoloogia koostamine saab edukas olla ainult oiis, kui me 
Lõpp-produkti. toades tooriku muundumise käiku hästi ohte kuju 
tana (joon.45). Tehnoloogia koostemine üksikute etappide kaupa 
keub aeja seejuures lihtsamaks, sest »Simaldab korraga operga- 
rida ainult ühe etapi kujutlustega toorikust. Siinkohal tuleb 
töhelepanu juhtida asjaolule, et mõnede datailida valmistami- 
sel võivad kahe osimdae atapi operatsioonid osaliselt asgune- 


das 


n 
(4, 5 


9) 


4 


Joon,h5, Detuili vui 

I = saematerjali juurd 

kamines IL = mupttoo 

Veldamine, 4 — haasttorva hööveldaitine, 5 - luiuse köö- 
oteami= 

ne; III — puhasvoor:xu töötlemine: 8 

9 = aukude puurimine; 10 = valmisdetsil 


11+2. FUHASPOORIKU VALMISTAMISE TÜÜPALGORITMID 


Puhastoorik saadakse saematerjalist kahe selpoolkirjelda-- 
tud etapi käigus. Allpool toome ära tüüpsete puhastoorikuta 
valnistamise iseürasused. 

Normaalmõbtmetena, zigttahukakujuline puhagtoorik va. ais= 
hatakse kõige tüüpilisema tehnoloogia järgi (valmistamisprot- 
muugi Lõpp- ja vaheproduktid on kujutatud joonisel 46). Puhas- 
*ooviku valmistamise käik or järgmines 

1) laudade järkemine musttooriku pikkusele 850 mm pendal-, 
pedaal- või suportsael; 

2) Lsuatükkide lahkamine tooriku laiusele 95 mn pikilõike- 
nael; 

3) baaskülje hööveldemine rihthöövelpingil; 

4) baadaerva hööveldamine rihuhöövelpingil; 

*5) Žaiuse 90 mm hööveldamine paksushöövelpingil ; 

6) paksuse 44 mm iveldamina paksushöövelpingil ; 

7) täpne otgamine pikkusele 820 mn otaamissael. 


Kuigi oleks mõelday lauatükkiäe lahkamine tooriku Laiuse? 
le alles pärast täpse paksuse hööveldemist, ei saa seda siia- 
ki õigeks lugeda. laiade kõmmeldunud Louatükkide rihtimina võib 
kulutada sellisel hulgal töötlusvaru, et too ikut ei saa häl- 
Jom saam detaili puhtale paksusele hööveldada. 

lühikese risttehukekujul.o9 nühastooviku valmistamisel 


(joon.48) on iseärasuseks see, ot noid on obanvgav ja ohtlik 
rihtida ning tihtipeale si saa neid ka paksushöövelpingil t 

doläa, Paa'egi oleks nende töötlemisel tootlikkus vaike. Soe 
imast tuleb musttoorikusse mitu detaili pikkust kokka võita 


000.486). liusttooriku pikkus arvuratakse sel puhul val 


Joon,46, Normnu 


deta 


Joon, 47, Liistukujulise detail 
4 = detaili joonis, b = laua töö 


riku valmistamise 5k 


L=hz + b, +Lolt-1), 
mastüoožiku pikkus, mm; 
detuili pikkus, mm; 
toötlusvatvi pikkuses, mm; 
saetse Laius; mmj 


dstailida atv musttoorikis. 


“ 
ab gilmas pidama; '%t tLemiseks sobiv mustvooriku 


“ pikkus on piirides 800:..1200 mi. Tooriku tükoldamine vbe- 


takse otte olis, kui sellele on täpne ristlõige ahtud (Goül- 
hulgas sooned, valtsid jma.), 
Kitga sisttehukakujuliga puhestooviku (liistu) valmisti- 


uissl (joon.47,a) ei tohi järgatud lauatiikko tooriku laiusele 


lahata. Väikese ristiöikoga toorikuid oh öbamugav ja ohtlik 
vihtida ning paksuahöövelpingiat pole võimalik neid aorvibi 
lübi lasta. Sõepärabt võetakse sellised dövailid mupttoonikus- 
“e kosdsena laiuses, kusjuures dotaiii üistlöige jääb tavali- 
selt musttodriku slase sörvivi (joon.-47,b). Viimane agjaoju 
võimaläab puitu ökonhomsemalt kasutada, sost tõisisugusd pal- 
gutuse puhul jääks Liisu paksuse (12 mm) ja vähima kübtosaada- 
va saematerjali paksuse (25 mm) vahele liiga suur töötluevaru 
(13 mm). ; 
Puhastoorik valmistatakse jätgmista operataloonidega 


(Joou.47,0) s 


1) laudads jävkamina nusttooriku pikkusele; 


2) baaskülje h oldamina : 
3) baa.sorva hööveldamine; 
4) paksuse 32 mm hööveldamine; 


5) lauatükkidas lahkamine Laiusele 15 mm; 


f K T K 
ja 41x250 
1040 


Joon.48. Lühikese risttahukakujulisa detaili valmi 
"a = valmisdetail, b - must- ja puhostoorik 


a =d taili joonis, b - laiuog coagimine väikese 
kalde puhul, c = laiuse saafimine suure kalde puhul 


“b) 


Joon.50, Kõvera detaili p: 
a = detnili jöonis, b - kuju märk: 
väljasaagimire linte 
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6) ühe külje hööveldamine paksushöövelpingil; 
7) teise külje hööveldamine koos täpsa paksuses 12 mm and- 
filuoga paksushöövelpingil, 


Kui on tervis valmistada väga 6hukesi ohisliiste, siis 
võib hööveldatud laua servale profiili freesida, sealt Liistu 
lahti saagida ning seejärel samu operatsioone uuesti kucrata. 
Muutuva laiusega puhastooriku valmistemind (3o0n.49,2). 
“ui detaili laius muutul; väikestes piirides, siis võib müsttoo- 
viku laiuse määrata detaili laiema otsa järgi, töötlusvatu 
juurde Lisades (joon.49,b). Suure kalde puhul ositvub ökonoom- 
momaks lahendus, kus musitooriküsse võetakse kaks detaili kok- 
ku (goon.49,0). Mustttooriku Laius arvutatekse sel puhul valemi- 
kus 
B=ksb, + 24 +b3 5 
musttooriku laius, muy 
detaili laius laiemast otsast, nm; 
detaili laius kitgemast otsast, nmj 
töötlusvaru laiuses, mmf 


saetgö Laius, mm. 


Puhastooriku valmistamise käik on järgmine; 
1) laudade järkamine musttooriku pikkusele; 
2) laudade Jahkamine nusttooriku Laiusele; 
3) baaskülje hööveldemir?; 

4) baasserva hööveldaming; 

5) täpse paksuse hööveldamine; 

6) laiuse hööveldamine; 

7) täpne otsaminej 


8) diagonsalus lahkamine rakiseg universaalsael ; 
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FE 
ei 
t 


N 


9) kaldaerva töötlemine. 


Kõvera puhastigoviku valmistamine (joon.50) toimub järg- 


* 
mists opevatsiooniäega: 


sitevõte 
ikkus 


680 mm 
hööveldamata 


Võivad jääda 
kohad 


1) laudade järkamine mustüooriku pikkusele; 


Ta 
i 


2) baaskülje hööveldamine; 


680x85x60 mm 


3) täpse paksuse 34 mm hööveldaminej 


4) knju märkimine märkimisbablooni abil; 
” 4 


Štmed 


5) kušu jäime väljasaagimine lintgael. Viimased kaks ope- 


Ö 


seade,Takis 


Tugi- ja 
suunanis— 
Tügilatt koos 
piirdetoega 
Juhi latt 


vatsiooni saab ühitada, kui kinnitada Babloon toravike abil 


toorikule ja saagida toorik ümberringi varu jäütes välja; 


ooriku mi 


Valmistemistingimused: üldistatud 


Materjal: okaspuidust sorvatud 


Detaili mõõtmed; 650x80 


6) *üpad kuju andmine Šablooni ja tugirõnga järgi Zrees- 


pingil." 
Kokkuvõttes paab märkima, et teinoloogilise lahenduse öko- 


õömis-kont-i 


88 


mi 
rTollimisva- 


hend 
Mester 
Mester 


| 


Kaldhaemas- 
tega sas- 


noomsus sõltub suuresti kasutatava tvööpingipargi koosseisust. 
Näiteks, tapikeelte ja kolme avaga lattdetaili valmistamiseks 


Taampuu valfistamise koh 
J EI 


i 


läheb tavalistes töökojatinuimustes tarvis 12 siiret ja pai- 


ketas % 400 


I 
lõikur 
mn 


ESE EEE 


Pendelsaag | Sarikham- 


mastega sae. 
ketas 0 500 
$ 125 mn 


geldust, spetsjaalmasinate abil on aga võimalik 6 siirde ja 


[3 


paigaldusega toime tulla. 


, 
11.3. - DEPEOTSTARBELISED TEHNOLOÕGIAKAARDID 


Rihthöövel-) Noavõll 


1M3--2M 


Tutvunud eelmistes alapeatükkides esitatud labtdotailida 
velmistömise seaduspärasustega, võib asuda nonde vulmistamise 
tehnoloogilise protsessi koostamisele. Õppoajal oii kõige ots= 


tianbekem teha seda õppeotstarbelisa tehnoloogiakomdi vormis, 


de höövel- | 


kkide lahka- | Pikilõike- 


Erinevalt ettevõtetes kasutatgyatest tehnoloogiakaartidest on 


e 


Šppeotstarbeline tehnoloogiakaart vormilt lihtsam, kuid sisult 


Operatsiooni 
nimetus 
audade järkamine 


anašül 
Baaskül 


mine 
Šani 


märgatavalt 'etailsem:; Briti täpselt antakse neil edasi andmed, 


| 


mis on orientesrumisalus ks operatsioonide sooritamise töö- 


4 


sri 


Kol 
NE | 


protsessi korraldamisel. 


+437= 


Öppaotstarbeline tehnoloogiakasrt peab kõigepealt edastama 


No 


midmed valmistatava detaili kohta: detaili eskiis, detaili mõõt 


mod, mustüooriku mõõtmed, materjal ning täegimused, milles de- 


Baaskülje, 
suhtes 50 
Ristlõige 
vastavalt 
etalpndakel- 
lile > 

Tapi mõõtmed 
vastavalt eta- 
Londetailile 
Pasa pikkus 

70 ms, süge- 
vus 30 mn 


alla 


tail valmistatakse (konkreetne töökoda või attevõte, üldista- 


tud ettevõte). Detaili valmistamise tehroloogiline algoritm an- 
takse neil kaartidel eriti täpselt edasi. Ssa eeldab twhn0lo0— 


koos piir 


Tugilatt 
äetosge 


miliste operatsioonide jagunemist siineteks ja paigaldustaks. 
Iga operatsiooni, siirda või paigalduse kohta tuuakse kaardil 


ja 


Juhtdati 
Juhtlatia 
Külepiira- 


üra järgmised andmed: 


1) tööpink, millel operatsioon sooritatakse (liik ja ala- 
liik, indeks); 


Etalondetail, 
nihšk, piir- 
keliibrid 


Nihik 


2) vööpingil kesutatevad lõikurid (liik ja alaliik, põhi- 
parameetrid); d 


3) pingi seadistamisul ja töötulemuste kontrollimisel ka- 
sutatavad mõ6tmis-kontrollimisvahendid ; 


pead 


i 
E 
ä 
4 
ä 
EJ 
ä 


mastega sas-nihik, piir- 


Soonimis- 


NoavõlL 
$ 125 ma 
Loiks; 
puur 
2 10 m 


4) orientiirid pingi seadistamise kohta (kasutatavad tugi- 
ja suunamisseadmed, žakised, Babloonid, konduktotid) ; 

5) juhised operatsiooni soöritamise kohta (tehaoloogili- p 
sed nõbtmäd; vofiiminüitajad, nõuded täpsusele ja pinna kva- 
liteedile, kasutatavad abimaterjalid). 


C164—A 
purigis- 
soonimispink 


Horisontaal- 
ne 


*Rihthöövel- 
Nelikarthöö-- 


velpink 


Kahepoolne 
raamitapi- 
pink 


Siinjuures toome. näitena Õppuotstarbelise vohnoloogia- 
kaardi raainpuu valmistanise kohta üldistatud ottevõtta tingi- 
muste8, E 


se ristlõike 
hööveldamine 
Tahikselte 1õika- 


mine 
Pesa soonimine 


Baasserva höövel- 


6. 
7. 


TOON 
Toon. 
Toon, 
Joon, 
Joons 
Toon, 
Joon. 
Joone 
Jood. 
Jood. 
Joon. 


TOON 
TINA 
JOON. 
JOON a 
Joon. 


Joon. 


JOONISTE NINESITA 


1. Sagketta hambatüübid, 

2. Kõvasulanplaadikestega saekettad. 

3. Saekeitad, : 

4, Britüübilised saekettad. 

5. Saeketaste kinnitamine võllile. 

6. Pendelsaag ja töökoha organiseerimine pendel 

7. Ponäelsaag. 

8.. SuportsasBe 

9. Jörkanissaagide piirdetoed, 

»10. Konvoieretttenihkoga lahkamiesaag' UU =3 

11.Paljukottaline lahkamisanag konveten-valtu 
nihkega: IMP-2 . 

A2.Univensaalaaag 116, : 

13, Ettenihkövankriga saag.116-2 

14, Gaegimiooperatsioonid, 

15. žiahepoolne otsamassaag (oest= ja pealtvaade) 

16. Formeatsaed, 

417. Paljukettaline tormaatsaag ÜTM6. (eost= JA 
pealtvaade). LAI 


Joon. 18.Juurdelõikusakeem formuatsae 1IIMD jaoks» 


Joon. 
Joon, 


Joon, 
Toon. 
Toon. 
Joon, 
Joon. 
Joon. 
VooNns 
JOON 
JOON» 
JOONs 
Joon. 
Joone 


Joon. 
JOON» 
Joon. 
Joon» 


15. LintsaaBe 
20." Hööveluosd ja noavõllid, 


21. Rihthöövelpink. 
92. Paksushöövelpink, , 

23, Nelikonthöövelpink CI6-4A. 
24, Freesid. 


8 6 

25. Universaalfreespink. 

26! Freesimisoperatsioonid, 

27. KarusssILfreegpink. 

28. Kopeerfreespink. 

29. Masinpuurid. 

30. Vertikaalpuurpink. 

31. Horisontaalne, puurimis-öocnimisvänk, 

32, Mitmespindliline vertiksalpuurpink, mitusapi 
line korisontaalpuurpink, ogregaatpuurpänis 

33. Kottpeitelduspingi lõikeskoom., 

34. Kahepoolse raamitapipingi skeem, 

354 bapipingi skeem. 

36. 


TA 
AN 
Ju 
A 
Wu 
üü 
M, 
M 
(A 
(A 


M, 
A 
M 


V0, 
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hihvtrumnel, 

Mmbineoritud lihvpink. 

Munaslintlihvpingid. 

hallint2ibvpinke 

Mlmetrumlilised lihvpingid. 

Dodpänks “ 

Ümanlatipink. 

Dhulli töötlemise etapid. 

Datudli valmistamise käik. 

Nomaalmöõtmetega risttahukakujulise detaili s 
Valmistamise «tappide produktid. 

Mistukujulise dotaili puhastooriku valmistamine. 
Mihikose ristahukakujulise detaili valmistamine. 
Muutuva laiusega puhastooriku valmistamine. 
Mvera detaili puhastooriku valmistamine. 


SISUKORD 


1. Uidandmeid puidutöötluspinkidest HT SDE 
141v Pinkide liigid ja indeksid ................0.., 
1.2. Pinkida 881med .....,...,...neeene 
1. Pinkide seadistamine .,--,....... 

2. Ketassaagpingid ,,..».nreevesna SR 
2.1. Saeketitad ,....,0,.. võ de ved 
2.2. Pendelsaag ..., OR: 
2.3. Pedaalsuag . 4 ete a rpsa alal 
asd. Suportsaag , narnevvenrevenrnuertes 
2.5. Järkaudesaagide seadistamine ................, 
2:6, Tehkamiesadd /,.,....,ennv est vorste sseoonaes ta 
2.7) Univenadalsusd ,».nvseepeeesevvsverer en ve ses 44 
2.8, Kahepoolne "otsamissasg .,...,....»vsrvvesoesev 
2.9, Formtatsaed orin aneneteasiveevvenenepüsevevuaa 
2.10. fyhnoloogiline praak suagpinkidel vseveveeuned 

3. Läntsaag KKETUSESEEKEEOEEDEEEOEEOUSERANASAMENAMASSRA 


4. Höövelpingid Nentestpesebeseednpt ve vssvu nov end vaat 


4+]+ Höövelnoad ja noavõllid ...,...»..»e.s.rosveene 
4.2. 3 


4.3. Paksushöövelpingid ....,....:...e. 

4.4. Nelikanthöövelpingid'...-. 2 

4.5. Tehnoloogiline kade höövelpihkidal +088 
5. Breespinnid .....,.. 2 ROM, 

5.1. Praesid . SA 18 +0 0570 


vuiv mllvuunpkok ...., TA 
ama tuaapink ...,..0.. ee 
PATTA 980317 9,1/:378 10-42 83 Uri 
Juni line prmak üniversaaltreospingii 
(ATA OA * KGOOOKAAAAAAAAA 
M ankipuuria Mm vaev 0 nata 5, atv 
MMA puurpänk «4... 
(mn üudne puurimis-goonimiepink .,,.. 
MM nsapänalilindu puurpingid ..,.....,.., 
MO tt päitolduapink “leede s kökdoajaa 8 
MNN Msinoloogiline praak puurpänkidel .. 
Ma kapängia .......,........ 
JU Mummivapipingta .......:. 
JO Mötpünpipingia ......, 
JO gmanbatapipink . A 
JW Mainoloogiiine praak tapilõikepinkidel .. 
PATTA 
M Vihvmatorjali valik . 
M nähvuranael 
JA lsnbinueritud tähvpängid ,....6nvsev vaene 
MON Mäümanlintlihvpingid .....v. srv essee vees 
JU loilintlihvpingid ...4. vesesiisseeveeves 
MM Holnetrumiilised Lihvpingid ,.........0. 
JU. Mohnoloogikine praak Lihvpinkidel ....... 
MMN ja ümarlatipingid «,. 54. v eses eseveesnane 
Winhutuseoskirjad masintöötlemisel .«........ 
lv Üldeaskirjad .......eoonennn stop ona gene 
» Õhutusnõuded pendelsael töötamisel ....: 


Olutusnõuded pedaalsael töötamisel ,.,.. 


10.4. Ohutuonõuded universaalsasl töötemisel ..... 
10.5. Ohutusnõudad -Lintsael töötamisel ..... Ji 
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